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4 Recipient metalic si procedeu de realizare a acestuia

(57) Rezumat: Inventia se referi la un recipient

metalic, numit, in mod obisnuit, aerosol, alcituit

dintr-o cutie metalica, pe care se monteazi o

supapi distribuitoare. Cutia metalica propriu-zisa

are un git pe care se fixeazi, prin sertizare

exterioard, mangeta supapei. Intre interiorul gatului 6
§i partea mangetei care patrunde in git, se lasi un
joc mai mare de 1 mm. Se descrie totodatd si

procedeul prin care se realizeazi un astfel de

recipient.
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Prezenta inventie se referd la un
recipient metalic, numit in mod obisnuit
aerosol, alcituit dintr-o cutie metalic3 pe care
se monteazd o supapi distribuitoare. Inventia
se referd totodatd si la procedeul de realizare
a acestui recipient metalic.

Sunt cunoscute recipiente de tip
aerosol, care, independent de dimensiunile si
de natura materialului (metal, sticld, plastic
etc.), sunt formate din cutia propriu-zisi, care
se termind la partea superioar3d cu un git §i o
supapd de distributie. Supapa de distributie
trebuie fixatd in aga fel pe gitul cutiei incat si
se asigure etangeitatea acesteia fata de produsul
din interior. Este de asemenea necesar ca prin
modul de fixare a supapei si nu apard
deteriordri exterioare care ar putea fi percepute
de consumator. Supapa propriu-zisi este
dispusd in centrul unei mansete care se
introduce in gitul cutiei. Manseta prezinti o
margine inelard exterioard care imbracd
marginea gitului cutiei.

In mod curent, manseta de supapi se
fixeazd pe cutie prin stringere din exterior cu
ajutorul unui cleste, gitul cutiei fiind in
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contact direct cu mangeta. Asemenea mansete

se folosesc curent la cutiile din plastic,
independent de dimensiunile acestora, si la
cutiile metalice de dimensiuni medii, care, de
reguld, sunt prevdzute cu un git avind un
diametru de ordinul a 20 mm. Operatia de
tixare constd in plierea sortului exterior al
mangetei in lungul marginii gatului. Pe durata
efectudirii  acestel operatii mangeta este
mentinutd apdsatd pe gatul cutiei printr-o fortd
exercitatd de sus in jos. In felul acesta, la
incheierea operatiei, garnitura de etangare este
comprimatd. Acest recipient si procedeul de
realizare a lui sunt descrise in brevetul de
inventie SUA 2995270 (Henchert).

In cazul cutiilor metalice de dimensiuni
mai mari si care de reguli sunt previzute cu
un git cu diametru de ordinul a 25 mm,
procedeul curent utilizat pentru fixarea supapei
este un procedeu diferit denumit mandrinare.
In acest caz, mangeta de supapi are o formi
deosebitd, sensibil diferitd de cea a mansetelor
de supapi fixate prin stringere. Operatia de
mandrinare constd in deformarea din interior
cdtre exterior a mansetei de supapa pani cand
aceasta din urmd vine in contact cu suprafata
interioard a gitului. La incheierea operatiei,
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2
garnitura de etansare este comprimati. Acest
procedeu este descris in brevetul de inventie
FR 1591362 (Grace).

Fabricarea si utilizarea recipientelor
metalice cu supapa mandrinatd prezintd o serie
de dezavantaje:

- pe de o parte, in timpul fabricatiei,
este necesari schimbarea clestelui, eventual a
masinii, si schimbarea tipului de garnituri
pentru mangetd in vederea producerii succesive
a recipientelor din plastic si a recipientelor
metalice. Acest lucru antreneaz intreruperi in
fluxul tehnologic si un dublu stoc de material
de sertizat si de supapi;

- pe de alti parte, mandrinarea este o
operatie delicatd, mai dificild decat sertizarea
exterioard;

- in sfirsit, recipientele cu garnitura
mansetd a supapei prin sertizare exterioard
prezintd in general o etangeitate mai bund decat
recipientele cu garnitura mangetd a supapei
mandrinate.

In vederea indepdrtirii acestor
inconveniente, solicitantul a 1incercat un
procedeu de sertizare exterioard a garniturilor
mangetd ale supapelor pe cutii metalice de
dimensiuni mari, conform procedeului utilizat
in mod conventional in cazul cutiilor metalice
de dimensiuni medii si al cutiilor din plastic.

Acest procedeu constd in:

- alegerea unei garnituri mangetd
pentru o supapd a clirei parte care pitrunde in
gitul cutiei are un diametru exterior
aproximativ egal cu diametrul interior al
gatului, diametrul exterior al garniturii
mansetd a supapei fiind totusi putin mai mic
decit diametrul interior al gatului, in mod
obisnuit cu 0,2 mm, pentru a facilita
introducerea;

- depunerea pe marginea gatului a unei
garnituri de etansare, inelard;

- introducerea mangetei supapei in
cutie;

- realizarea cu un cleste de sertizat a
indoirii marginii exterioare a mansetei pe
marginea gitului, provocand astfel o stringere
a mangetei §i a garniturii de etansare.

Utilizind aceastd metodd cunoscutd,
solicitantul a obfinut in mod efectiv un
recipient metalic de dimensiuni mari cu
mangetd a supapei sertizate. Totusi, in mod
surprinzitor, testele ficute pe esantioanele
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astfel obtinute au demonstrat ci gradul de
etangare constatat in mod obignuit la recipientele
metalice de dimensiuni medii, cu manseta
sertizatd a supapei, nu a fost realizat. Aceste
teste au demonstrat totodati ci esantioanele de
recipiente metalice de mari dimensiuni cu
mangetd a supapei, sertizati obisnuit, nu
prezentau o etansare superioard fati de
recipientele de aceeasi mirime avind mangeta
supapei mandrinate.

Problema pusi este deci de a imbuntiti
etangeitatea pentru recipientele metalice de mari
dimensiuni, cu mangeta supapei sertizati
exterior.

Pentru rezolvarea acestei probleme s-a
construit un recipient metalic conform inventiei,
care este alcituit dintr-o cutie metalici care are
un git cu un diametru interior cuprins intre 22 si
28 mm, o mangetid de fixare a supapei, care
patrunde in gitul mentionat imbracind marginea
acestuia, si care inldturd dezavantajele mai sus
mentionate prin aceea ci diametrul interior al
gatului si diametrul exterior al mansetei se afli
intr-un raport cuprins intre 1,04 si 1,1.

Procedeul de realizare conform
inventiei, cuprinzand executarea gitului pe cutia
metalicd, aplicarea pe marginea gitului a
garniturii de etansare, indoirea mansetei pe gatul
cutiei §i sertizarea acesteia, se caracterizeazi
prin aceea cd pe gitul cutiei metalice se
introduce mangeta cu un diametru exterior mai
mic decit diametrul interior al gatului dupi care
se executd sertizarea exterioard a mangetei cu
ajutorul unui cleste, prin indoirea exterioari a
mangetei in jurul gitului in aga fel incit, in final,
intre diametrul interior al gitului §i diametrul
exterior al mangetei sd existe un raport cuprins
intre 1,04 si 1,12.

Pentru o mai buni intelegere a prezentei
inven{ii se di in continuare un exemplu de
realizare, in legiturd cu figurile 1, 2 si 3.

Astfel:

Figurile 1, 2 si 3 reprezinti etapele
succesive ale unei sertizdri exterioare a mansetei
de supapd conform inventiei pentru recipiente
metalice.

Figura 1 reprezintd numai cutia.

Figura 2 reprezintd ansamblul cutie-
mangetd a supapei inainte de sertizare.
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Figura 3 reprezinti ansamblul cutie-
mangetd a supapei conform inventiei.

* Recipientul metalic conform inventiei se
compune dintr-o cutie 6 avind un git cu un
diametru interior cuprins intre 22 si 28 mm si o
mansetd S de fixare a supapei care pitrunde in
gitul mentionat imbricand marginea acestuia,
dar astfel incét intre gitul 6 si mangeta 5 si
rdmand un joc de la 1 la 3 mm, asta insemnind
cd raportul diametrului exterior al gitului 6 cu
diametrul interior al mangetei 5 si fie cuprins
intre 1,04 si 1,12,

Procedeul de realizare a unui astfel de
recipient consti in executarea pe cutia metalic
a unui git 6, aplicarea pe marginea gitului
mentionat a unei garnituri 4 de etansare,
introducerea mangetei S pe gitul 6, astfel incit
dupi sertizarea exterioard care se executi cu un
cleste prin indoirea mangetei 5 in jurul gétului 6,
intre diametrul interior al gatului si cel exterior
al mansetei s existe un raport cuprins intre 1,04
si 1,12.

Revendiciiri

1. Recipient metalic, alcituit dintr-o
cutie metalicd avand un git (6) cu un diametru
interior cuprins intre 22 si 28 mm si 0 manseti
(5) de fixare a supapei, care pitrunde in gétul
mentionat  imbricdnd marginea  acestuia,
caracterizat prin aceea c¢ii diametrul interior al
gatului (6) si diametrul exterior al mangetei (5)
formeazi un raport cuprins intre 1,04 si 1,12.

2. Procedeu de realizare a recipientului
metalic conform revendicdrii 1, cuprinzind
executarea gatului (6) pe cutia metalici,
aplicarea pe marginea gitului (6) a garniturii de
etangare (4), indoirea mangetei (5) pe gatul (6) si
sertizarea exterioard a mangetei (5), caracterizat
prin aceea cid pe gitul (6) al cutiei metalice se
introduce o mansetd (5) aviand diametrul exterior
mai mic decit diametrul interior al gitului (6),
dupd care se executd sertizarea exterioari a
mansetei (5) cu ajutorul unui cleste prin indoirea
exterioard a mangetei in jurul gitului (5), asa fel
incét, in final, intre diametrul interior al gatului
(6) si diametrul exterior al mangetei (5) si existe
un raport cuprins Intre 1,04 si 1,12.

Pregedintele comisiei de examinare: ing.Petrescu Ioan Cristea

Examinator: ing.Ungureanu Mirela
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