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DESCRIPCION
Proceso de ensamblaje de pulsadores posicionando los cuerpos en la via de transporte.

La invencion se refiere a un proceso de ensamblaje de pulsadores para un sistema de distribucién de un liquido, una
instalacion para la puesta en practica de dicho proceso asi como un pulsador ensamblado a través de la puesta en
practica de dicho proceso.

Dicho proceso de distribucion sirve para equipar los frascos utilizados en perfumeria, cosmética o en los
tratamientos farmacéuticos. Efectivamente, este tipo de frasco contiene un liquido que se puede ser restituido
mediante un sistema de distribucién que incluye una bomba o valvula de accionamiento manual y que puede
accionarse mediante un pulsador para permitir la pulverizacién del liquido.

Dichos pulsadores estan compuestos normalmente por dos o tres partes: un cuerpo de accionamiento, un conducto
de pulverizacion del liquido y eventualmente un embellecedor que cubra dicho cuerpo; dichas partes estan
ensambladas entre si y forman el botdn pulsador. Tras el ensamblaje, los pulsadores se instalan sobre los sistemas
de distribucién mediante enmangado sobre un pulverizador que hace las veces de conducto de salida del contenido
de los frascos.

Para poder realizar el ensamblaje del conducto y eventualmente del embellecedor sobre el cuerpo, se debera
posicionar de manera precisa dicho cuerpo con respecto a las herramientas de ensamblaje. En particular, el
conducto debera estar enmangado en un compartimento del cuerpo y la orientacion de dicho compartimento con
respecto al contorno del conducto debera quedar asegurada para poder introducir el conducto en dicho
compartimento.

El documento US-5 191 960 describe un sistema de suministro automatico de elementos de fijacion tales como
tornillos de rosca y tuercas a un dispositivo de utilizacion de dichos elementos tal y como una prensa.

En los procesos de ensamblaje del estado de la técnica, el posicionamiento del cuerpo se realiza de manera
individual y sobre todo introduciendo en dicho cuerpo una contraforma en su perfil interior. A continuacién se
introduce el conducto en el compartimento y el embellecedor queda eventualmente unido a la parte superior de dicho
cuerpo dejando despejado el orificio de salida del conducto. El ensamblaje puede realizarse de igual manera a la
inversa. Sin embargo, este tipo de proceso conllevarg una parada del transporte para posicionar el cuerpo, lo que
limitara las cadencias a unos dos ensamblajes por segundo.

La invencion pretende perfeccionar el estado de la técnica y propone un proceso de ensamblaje particular con
pulsadores en el que se puede aumentar las cadencias de ensamblaje, hasta cinco pulsadores por segundo.

Para ello, y segun un primer aspecto, la invencién propone un proceso de ensamblaje de pulsadores para un
sistema de distribucién de un liquido, en el que cada pulsador incluye un cuerpo de accionamiento y al menos otro
componente ensamblado a dicho cuerpo en una posicién determinada; dicho proceso prevé utilizar dichos cuerpos
sobre los que se forma una marca de posicionamiento y alimentar de manera continua un puesto de ensamblaje de
los cuerpos y de otros elementos a través de una via de transporte de dichos cuerpos; dicha via de transporte
presenta un perfil complementario para trabajar conjuntamente con dichas marcas y realizar el posicionamiento de
dichos cuerpos en la via de transporte para ensamblar los otros componentes sobre los cuerpos posicionados
durante el transporte hasta el puesto de ensamblaje.

La invencion propone, segun un segundo aspecto, una instalacion para la puesta en practica de dicho proceso de
ensamblaje que incluye un cuerpo de reserva, un puesto de ensamblaje y una via de transporte entre dicha reserva
y dicho poste, en la que la via de transporte presenta un perfil complementario que cooperara con las marcas para
realizar el posicionamiento de dichos cuerpos en dicha via durante el transporte hasta el puesto de ensamblaje.

La invencion propone, segun un tercer aspecto, un pulsador ensamblado para poner en practica dicho proceso;
dicho pulsador estd compuesto por un cuerpo que incluye una marca de posicionamiento e incluye asimismo un
conducto y/o un embellecedor ensamblado a dicho cuerpo.

En la siguiente descripcidon se mostraran otros objetos y ventajas de la invencion con respecto a las figuras adjuntas,
en las que:

- la figura 1 es una vista en corte longitudinal de un pulsador segun un modo de realizacion de la invencién, en la que
dicho pulsador esta montado sobre la bomba de un frasco;
- la figura 2 es una vista en corte longitudinal segun la linea AA de la figura 1;
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- las figuras 3 son vistas en perspectiva del pulsador segun la figura 1 realizadas antes del ensamblaje del conducto
(figura 3a) y tras dicho ensamblaje (figura 3b) respectivamente;

- la figura 4 es una representacion esquematica de una instalacion de ensamblaje de los pulsadores segun la figura
1;
- las figuras 5 son unas vistas parciales de corte transversal de la rampa (figura 5a) y la canaleta (figura 5b)
respectivamente segun la figura 4, y sobre las que se posiciona un pulsador.

A continuacion se describe, con respecto a las figuras 1 a 3, un pulsador de pulverizaciéon para un sistema de
distribucién de un liquido de cualquier naturaleza, utilizado principalmente en perfumeria, cosmética o en
tratamientos farmacéuticos.

El pulsador incluye un cuerpo de accionamiento 1 en el que se forma el camino de distribucion. El cuerpo 1 presenta
una pared superior 2 que permite que el utilizador apoye en ella su dedo para poder desplazar dicho pulsador
axialmente. El cuerpo 1 presenta igualmente, y en una sola pieza, un carenado exterior 3 y un carenado interior 4
que se extienden por debajo de la pared superior 2 en la que dicho carenado exterior rodea el carenado interior. El
carenado interior 4 delimita un compartimento 5 de montaje de un pulsador sobre el sistema de distribucién y dicho
compartimento se encuentra comunicado con el camino de distribucion.

En dichas figuras, el sistema de distribucion presenta un pulverizador 6 que se inserta de manera estanca en el
compartimento 5. El sistema de distribucidon presenta asimismo y de manera conocida, unos medios de montaje
sobre el cuello 7 de un frasco que contiene un liquido y unos medios de extraccion de dicho liquido en el interior del
frasco que se colocan para alimentar el pulverizador de liquido a presion.

Para ello, el sistema de distribucién incluye una bomba 9 de accionamiento manual o, cuando el liquido esté
colocado a presion en el frasco, una valvula de accionamiento manual. Asi pues, cuando se realice un
desplazamiento manual del pulsador, la bomba 9 o la valvula se accionaran para alimentar al pulverizador 6 con
liquido a presion.

El cuerpo 1 presenta igualmente un compartimento anular 10 con un eje perpendicular al del compartimento de
montaje 5 y en el que desemboca la extremidad subsiguiente de la via de distribucion.

El pulsador incluye igualmente un conducto de pulverizacién 11 ensamblado a dicho cuerpo 1 y montado en el
compartimento 10 (figuras 3). En los modos de realizacion representados, el conducto 11 incluye un cuerpo cilindrico
en el que se forma un orificio de distribucion 12 y estd dispuesto de manera colineal con respecto al eje del
compartimento 10 para permitir una pulverizacion lateral del liquido con respecto al cuerpo 1 del pulsador.

Asimismo, el pulsador incluye un embellecedor 13 montado sobre el cuerpo de accionamiento 1 que cubre la pared
superior 2 y la cara exterior del carenado exterior 3 dejando el orificio de distribucién 12 despejado.

Se describe a continuacion, con respecto a las figuras 4 y 5, una instalacién y un proceso de ensamblaje de dichos
pulsadores que incluyen un cuerpo de accionamiento 1, un pulverizador 11 y un embellecedor 13. En su variante, el
pulsador podria incluir un solo componente ensamblado al cuerpo 1, o, de manera mas general, un componente que
se ensamblara a dicho cuerpo en una posicion determinada.

El proceso prevé utilizar unos cuerpos de accionamiento 1 en los que se formara una marca de posicionamiento. En
las figuras, la marca esta compuesta por una muesca 14 colocada en la pared superior 2 del cuerpo 1 que
desemboca en dicha pared. Concretamente, la muesca 14 presenta una superficie radial plana 14a unida a una
superficie axial plana 14b. Dichas superficies se formaran en el carenado exterior 3, por ejemplo durante el
moldeado del cuerpo 1.

Asimismo, en el método de realizacion representado, la muesca 14 se extiende paralelamente al eje del
compartimento 10 de montaje del conducto 11. En una variante, la muesca 14 podria estar formada para extenderse
de manera perpendicular a dicho eje o bien en cualquier posicion. Dichas realizaciones permiten una indexacion
simple del compartimento 10 del conducto 11 con respecto a las herramientas que permiten la colocacién de dicho
conducto en dicho compartimento.

En la figura 4, la instalacion de ensamblaje de los pulsadores incluye un cuerpo de reserva compuesto por un
recipiente vibrante 15 que se representa vacio en la figura. La instalacion incluye igualmente un puesto de
ensamblaje 16 y una via de transporte de los cuerpos 1 entre dicho recipiente y dicho poste. Este proceso prevé
alimentar de manera continuada el puesto de ensamblaje 16 de los pulsadores mediante dicha via de transporte
colocando los cuerpos 1 en dicha via mediante la vibracién del recipiente 15.
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Con el fin de permitir el posicionamiento de los cuerpos 1 mediante las muescas 14, la via de transporte presenta un
perfil complementario que esta unido a dichas muescas. Por lo tanto, el posicionamiento de los cuerpos 1 se realiza
en la via de transporte para poder realizar el ensamblaje de los otros componentes sobre los cuerpos 1 que se han
colocado durante su transporte hasta el puesto de ensamblaje 16.

El proceso de ensamblaje no necesita por lo tanto parar el transporte de los cuerpos 1 para su colocacion, ya que
esto se realiza en la via de transporte, y permite aumentar considerablemente las cadencias de ensamblaje. El
ensamblaje podra realizarse posteriormente en el puesto de ensamblaje 16 y sobre todo la colocacién del conducto
11 en el compartimento 10 seguido del enmangado del embellecedor en el cuerpo 1 que ocultara la muesca 14 de
posicionamiento.

En el modo de realizacién descrito, la unién se realiza colocando la muesca 14 en la guia de la via de transporte.
Dicha guia se fija en la via de transporte para realizar el posicionamiento sin que se utilicen los 6rganos moéviles.

Con respecto a las figuras 4 y 5, la periferia interior del recipiente vibrador 15 incluye una rampa 17 de transporte
con forma de hélice; la extremidad superior de dicha rampa se comunica con una canaleta 18 y forma la via de
transporte. M&s precisamente, la rampa 17 presenta un borde exterior saliente 19 con respecto a su fondo 20 y dicho
borde posee una dimension adaptada para formar el perfil complementario en el que las muescas 14 podran
introducirse. En particular, la altura del borde 19 corresponde a la de la muesca 14 para poder colocar el cuerpo 1 en
la rampa 17 con la pared superior 3 con respecto al borde 20 y a la muesca 14 que se apoya en el borde 19 (figura
5a).

Asimismo, se forma un escaldn lateral 21 a lo largo de la canaleta 18 que presenta una dimensién similar a la del
borde 19 para formar un perfil complementario en la continuidad de dicho borde. En dicha realizacion, el perfil
complementario consiste por lo tanto en una guia de posicionamiento y de conduccion de los cuerpos 1 en la via de
transporte. Asimismo, el fondo 22 de la canaleta 18 presenta un ancho analogo al volumen de la pared superior 2
colocada cuando la muesca 14 se introduce en el escalén 21 (figura 5b). La canaleta 18 incluye igualmente un techo
23 colocado arriba del escalén 21 con una altura concebida para sujetar las muescas 14 en dicho escalén durante el
transporte de los cuerpos 1 en dicha canaleta.

Asi pues, los cuerpos contenidos en el recipiente 15 estan colocados sobre la rampa 17 mediante vibracién. A
continuacion, las vibraciones representadas en la figura 5a facilitaran la orientacion del cuerpo 1. Los cuerpos 1 se
desplazan por el efecto de las vibraciones, unos tras otros y encima de la rampa 17 hasta alcanzar la canaleta 18 en
posicion correcta; dicha posicion se conservara durante el transporte en dicha canaleta hasta el puesto de
ensamblaje 16.

El proceso de ensamblaje prevé asimismo expulsar de la via de transporte los cuerpos 1 que no estén en posicion
correcta, mediante la aplicacién de un esfuerzo sobre una parte del cuerpo 1 que sobresale de la via de transporte
cuando dicho cuerpo esta en posicion incorrecta. Particularmente, la expulsion puede realizarse sobre la rampa 17,
es decir, antes de la entrada de la canaleta 18.

Para ello, el fondo 20 presenta un orificio 24 colocado a una distancia del borde 19 que es, por una parte, inferior al
diametro de los cuerpos 1, y, por otra, superior al volumen de dicho cuerpo, cuando se dispone la muesca 14 en
dicho borde. El orificio 24 se comunica con un medio de aplicacion de un esfuerzo, principalmente de un chorro de
aire (no representado) que permite, en caso de que la muesca 14 no se disponga en el borde 19, levantar dicho
cuerpo ya que una parte de éste ultimo esta colocado con respecto al orificio 24. Asimismo, la rampa 17 esta
inclinada hacia el interior del recipiente 15 para facilitar la expulsién por vaivén del cuerpo levantado 1 y permitir el
retorno de dicho cuerpo en dicho recipiente para su transporte posterior.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de ensamblaje de pulsadores para un sistema de distribuciéon de liquido en el que cada
pulsador incluye un cuerpo de accionamiento (1 ) y al menos otro componente (11, 13) ensamblado a dicho cuerpo
en una posicion determinada; caracterizado porque prevé utilizar los cuerpos (1) sobre los cuales se forma una
marca de posicionamiento (14), y alimentar de manera continuada un puesto de ensamblaje (16) de los cuerpos (1) y
de los otros componentes (11,13) mediante una via de transporte de dichos cuerpos que presenta un perfil
complementario (19, 21 ) que trabajara conjuntamente con las marcas (14) para realizar el posicionamiento de
dichos cuerpos en dicha via de transporte y para realizar el ensamblaje de los otros componentes (11, 13) en los
cuerpos asi colocados durante su transporte hasta el puesto de ensamblaje (10).

2. Proceso de ensamblaje segun la reivindicacion 1, caracterizado porque prevé la cooperacion
mediante la introduccion de una muesca (14) colocada en la pared superior (2) del cuerpo (1) en una guia (19, 21) a
lo largo de la via de transporte.

3. Proceso de ensamblaje segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque los cuerpos (1) estan
colocados en una via de transporte por vibracion.

4. Proceso de ensamblaje segun alguna de las reivindicaciones 1 a 3 caracterizado porque prevé
expulsar los cuerpos (1) que no estén bien colocados en la via de transporte.

5. Proceso de ensamblaje segun la reivindicacion 4, caracterizado porque la expulsion se realiza
aplicando un esfuerzo sobre una parte del cuerpo (1) saliente de la via cuando dicho cuerpo esta en posicion
incorrecta.

6. Instalacion para la puesta en practica de un proceso de ensamblaje segun la reivindicacion 1;
caracterizada porque incluye una reserva (15) de un cuerpo (1), un puesto de ensamblaje (16) y una via de
transporte entre dicha reserva y dicho puesto, en la que dicha via de transporte presenta un perfil complementario
(19, 21) que trabajara conjuntamente con las marcas (14) para realizar el posicionamiento de dichos cuerpos en
dicha via durante el transporte hasta el puesto de ensamblaje (16).

7. Instalaciéon segun la reivindicacion 6, caracterizada porque la reserva incluye un recipiente vibrante
(16) sobre la periferia interior en el que se forma una rampa (17) de transporte que se comunica con una canaleta
(18) formando una via de transporte que posee un perfil complementario (19, 21).

8. Instalacion segun la reivindicacion 7, caracterizada porque la rampa (17) presenta un borde exterior
que sobresale (19) con respecto a su fondo (20), y que forma un perfil complementario.

9. Instalaciéon segun la reivindicacién 8, caracterizada porque el fondo (20) presenta un orificio (24)
colocado a una distancia del borde (19) que es, por una parte, inferior al diametro de los cuerpos (1) y, por ofra,
superior al volumen de dicho cuerpo cuando la marca (14) se introduce en dicho borde y en la que dicho orificio se
comunica con un medio de aplicacion de un esfuerzo.

10. Instalacion segun alguna de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizada porque la rampa (17) se inclina
hacia el interior del recipiente (15).

11. Instalaciéon segun alguna de las reivindicaciones 8 a 10, caracterizada porque se forma un escalén
lateral (21) a lo largo de la canaleta (18) que forma un perfil complementario en la continuidad del borde (19) de la
rampa (17).

12. Instalacion segun la reivindicacién 11, caracterizada porque la canaleta (18) incluye un techo (23)
colocado encima del escaldn (21) con una altura adecuada para mantener las marcas (14) en dicho escalon durante
el transporte de los cuerpos (1) en dicha canaleta.

13. Pulsador ensamblado para la puesta en practica de un proceso segun alguna de las reivindicaciones 1
a 5 caracterizado porque incluye un cuerpo (1) provisto de una marca (14) de posicionamiento utilizada durante el
proceso de ensamblaje asi como un conducto (11) y un embellecedor (13) que oculta la marca (14) de
posicionamiento y ensamblado a dicho cuerpo.

14. Pulsador segun la reivindicacion 13, caracterizado porque la marca estd compuesta por una muesca
(14) que desemboca en la pared superior (2) de dicho cuerpo.
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15. Pulsador segun la reivindicaciéon 14, caracterizado porque incluye un conducto (11) ensamblado en
un compartimento (10) del cuerpo (1), y porque la muesca (14) se extiende paralelamente o perpendicularmente al
eje de dicho compartimento.
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