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" UN CIERRE "

La presente invencidn se refiere a un ocierre de plédstico, y
més en partiocular a un cierre de plédstico gue tiene mayor didme-
tro por la parte superior que por la inferior.

Las tapas de reclpientes, y en particular las tapas de fras
cos dotadas de una pared lateral que diverge hacia fuera por la
parte superior, de modo que el difmetro de la parte superior de
la tapa es mayor que el didmetro en la parte inferior de la mis-
ma, Se han popularizado recientemente. Bsto viene sucediendo a
pesar del hecho de gque estas tapas son extremadamente diffciles

de moldear. Las tapas de esta forma son de apariencia elegantes
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por otra parte, se agarran convenientemsnte con el pulgér y otros
dedos dirigidos hmcia abajo, de modo que 1a_parte alta de la tapa,
de mayor didmetro, ajusta en el hueco de la mano.

En el moldeo de pldsticos, es muy conveniente gue todas las
partes componentes del articulo moldeado tengan éensiblemente el
mismo espesor de pared. Si algunae porciones de un articulo mol-
deado tienen paredes mée grueses que oiras, el articulo se enfria
desigualmente, dando lugar a una deformacién. Si esta deformacidn
no inutilize estructuralmente el articulo, estropea su apariencia.
La deformacidn es particularmente notable cuando en la misma parte
componente del articulo moldeado se produce una variacidn progre-—
siva de espesor, en comparaocidn con una diferencie de espesor de
partes componentes muy separadas entre si,

Las tapes o tapones de pléstico que tienen mayor didmetro en
la parte superior gque en la inferior se vienen moldeando de una u
otra de entre dos maneras. Las paredes de las tapas se vienen man
teniendo de un espesor relativamente uniforme, o bien se les per—
mite variar de espesor, estando el mayor espesor en la parte supe-~
rior de la tapa. Cuando se mantiene el espesor uniforme, las pa-
redes de la tapa o tapdn definen un espacio interior que tiene la
formea general de un cono truncado invertido. Como las tapas de re
cipientes son de estructura enteriza, es evidente que la parte com
ponente del molde que corresponde al interior de la tapa debe cons-—
tar necesariamente de una pluralidad de piezas, de modo tal que és
tas puedan desmontarse y sacarse del interior de la tapa recién mol
deada, sin estropearla. Es éste un método costoso y largo, y rara

vez se utiliza. Como alternativa, se vienen efectuando intentos de

fabricar tapas ouyas superfiocies exteriores divergen hacie fuera por

la parte superior, utilizando une parte componente interna del molde

de forms sensiblemente oilindrioca, con didmetro uniforme, o bien de
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didmetro algo mayor en la parite inferior que en la superior. Es-
to permite retirar ficilmente la parte interior del molde de la
tapa de plédstico después del enfriamiento. En las tapas moldeg—
das por este método, el espesor de pared lateral varia en la ex-
tensidn en que la superficle externa se desvia de la perpendicu—
lar, esto es, de una relacidn de paralelismo con la superficie in
terna de la tapa., Este método de fabricar una tapa de recipiente
con pared divergente hacia fuera viene muy limitado por el hecho
de que los elementos componentes de pléstico moldeados & espeso—
res desiguales, usualmente, se deforman al enfriarse.

Un objeto de la presente invencidn eé un cierre de una con-
figuracién que incluye una superficie externa de pared lateral di-
vergente hacia fuera por la parte superior, y que puede ser conve-
nientemente agarrada con el pulgar y otros dedos de modo que la
parte superior se extiende hacia el hueco de la mano.

Otro objeto de la invenoidn consiste en un cisrre para uso
en un frasco que tenga un aplicador o distribuidor externo de flﬁ;
do, cierre que impide un rédpido secado del apliocador.

Otro objeto de la invencidn consiste en un cierre que no 1le
garéd a quedarse enoajado con otros cierres similares al empaquetar
los en gran cantidad, o al hacerlos pasar a lo largo de un trana=-
portador, extremo con extremo,

Otros objetos més de la invencidn se irédn desprendiendo de la
exposicidn detallada que sigue.

Dicho en términos generales, la presente invencidn comprende
un clerre que tlene una pared externa sensiblemente vertical y di-
vergente hacia fuera por la parte superior, y una cémara central
esencialmente cilindrica que tiene una péred lateral y una pared
superior y estd abierta por la parte inferior, halldndose la pared

lateral de dicha cdmara central asegurada a dicha pared externa di-
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vergente, por un punto situado debajo de su borde superior, mien

tras la pared externa y la pared lateral de dicha cdmara central
definen entre ambas un entrante esencialmente anular,

También abarca la invencidn un envase para contener y sumi-
nistrar un fliuido, envase gue comprende en combinacidn: el cierre
arriba desorito, un recipiente de fliido y un tapén internc sensi
blemente cilindrico que tiene una abertura central para dicho re—
cipientes En la abertura central del tapdn interno wva montado un
aplicador para diseminar un fliido, extendiéndose dicho aplicador
hasta el interior de la cémara central del clerre. Se prevén me-
dios para fijar o asegurar el recipiente, el tapdn interno y el
cierre en combinacidén, de modo que se define un espacio esenoiél—
mente hermético al aire entire las paredes de la oémara oentral de
dicho cierre y la pared extrema de dicho tapdén interno. También
se prevén medios para permitir el paso de un flGido desde dicho
recipiente a dicho aplicador, al invertirse el recipiente. Defi~
nide de un modo algo mis amplio, la invencidén comprende un envase
para contener un fliido, que comprende un cierre como el arriba
desorito en combinacidn con un recipiente de Fldido dotadc de una
abertura oentral para recibir un apliocador de fluido, y medios pa=~
ra asegurar o fijar dichos recipientes y cierre entre si, de modo
esenclalmente hermético al aire.

Lea invenoidn abarca asimlsmo un método de fabricacidén de un
cierre de pldstioo indeformado como el arriba descrito, que tiene
dos extremos definidoe esencialmente por circulos de distinto dia
metro, método que comprende las etapas de inyectar en una cavidad
de moldeo una resina termopléstica fundida, y mantener dicha resi-
na en la misma en una configuracidén que comprende una pared exter—
na sensiblemente vertical, dlvergents hacia fuera por la parte su-

perior, y una odmara central ablerta por la parie inferior y dota
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da de una pared lateral y una pared superior; estando dichs pa=
red lateral de dicha cémara central asegurade a dicha pared ex—
terna divergente hacia fuera, & lo largo de una linea intermedia
entre sus bordes superior e inferior; definiéndose un entrante
anular entre dicha cémara central y dicha pared exterma, hasta

que dicha resina termopldstica es curadas y extraer a continua
cidn la resina curada, del molde y en la configuracidén definida.

También dentro del invenito se comprende un método de hacer
un clerre de plastico no deformado que tiene dos extremos defi-
nidos en esencia por ocirculos de didmetros diferentes, que com~
prende comprimir una resina termosndurecible en una ocavidad de
moldeo con aplicacién de calor y presidén a una configuracidén que
consiste en una pared exterior sustancialmente vertical que se
ensancha hacia afuera en la parte alta y una cdmara central abier
ta en la parte inferior y que tiene una pared lateral y una pa—~
red superior, estando dicha pared lateral de dicha cémara central
asegurada a dicha pared exterior que se ensancha hacla afuera a
lo largo de una linea intermedia en sus bordes superior e inferior,
estando definido un rebajo anular entre dicha cémara central y di
cha pared exterior, hasta que dicha resina termopléstioca haya cu-
rado y retirar luego le resina curada del molde con la configura—
c¢ién definida.

En todas las formas de realizacidn del invento, el cierre pue
de ir equipado de unas aletas de refuerzo que se extienden lateral
mente entre su pared externa y la pared lateral de su cdmara cen-
tral. Como alternativa, pueden extenderse unas sletas lateralmen-
te desde la pared externa del cierre hasta la cdmara ocentral pero
8in cruzar por completo el entrante anular gque cirounscribe a esta
Ultima, o bien desde la pared lateral de la cémara central al en—

trante anular, pero sin cruzarlo por completo. Estas aletas impi-
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den que el cierre llegue a guedar encajado con otros clerres si-
milares estando dispuestos extremo con exiremo, como puede suce~
der al ir colocados en un iransportador, o embalados en gran can
tided para su transporte.

Bl cierre de la presente invenoiSn puede fabricarse a base
de cualquier resina termoplédstica o termosstable normalmente em-
pleada en moldeo ya Sea por compresién o por inyeccidén. Las re-
ginas termoestables adecuadas incluyen las de fenol-formaldehido,
urea~formaldehido y melamina-formaldehido. Asimismo puede emplear
s8e cualquiera de entre una amplie variedad de resinas termoplés—
ticas., Entre éstas se incluyen las de acetato de celulosa, aceta
to~butirato de celulosa, etil=celulosa, metacrilato de polimetilo,
acrilato de polimetile, polistirenoc, cloruro de polivinilo, cloru
ro de polivinilideno, polivinil-butiral, acetato de polivinilo, co
polimeros del cloruro de vinilo y del acetato de vinilo, poliami-
das tales oomo la policaprolactama, poli-hexametilen-adipamida, co
polimeros del &dcido adipico, dcido sebdcico, caprolactama y hexa-
metilendiamina, poli-isocianatos, conocidos de otro modo como resi
nas de poliuretano, tales como los poliésteres del diisocianato de
2y4~tolileno y adipato de polietileno, polietileno, polipropilenc,
poliascrilonitrilo, polimetilestireno, resinas alquidicas tales co
mo los polimeros del dcido ftalico y etilenglicol, copolimeros del
etilenglicel y édcido tereftdlico, copolimeros de etilenglicol, dci
do tereftdlico y acrilonitrilo, resinas termopldsticas de epoxi,
tales como los productos de condensacidén de epiclorhidrina y poli-
hidroxi-compuestos tales como el 2,2-bis~(4~hidroxifenil)-propanoc.

Si el olerre se fabrica mediante moldeo por inyeccidén, se em
plearéd usualmente una resina termopléstica. En el moldeo por inyeo
cidn con una resina termopldstica, se calienta la resina en polvo,

usualmente haciéndola pasar a través de un agitador del tipo de tor
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nillo, caldeado., De all{ se inyecta al interior de un molde gue
poses cavidades de la configuracidn deseada, y en el cusl se le
deja enfriar. La mayoria de las resinas termoplésticas alcanzan
una consistencia fliida adecuada para el moldeo por inyeccidn a
temperaturas comprendidas entre unos 1212C y alrededor de 2602(C,
El pléstico allandado es inyeotado al interior del molde a presio
nes que oscilan aproximadamente entre 700 y 2100 kg/cmz. El en—
Priamiento me acelera usualmente teniendo el molde equipado con
una camisa por la oual se hace pasar agus para absorber el calor.
Después de haber enfriado la resina ablandada, se abre el molde
y se saoca el cierre o tapdn de pléstico ya sdélide. Los moldes pue
deﬁ ser del tipo de una o varias oavidades,

Como es bien sabido en el ramo del moldeo de resinas bermo-

. plésticas, se agregan frecuentemente plastificantes para dar a la

resina las deseadas caracteristiocas fisicas. La necesidad del uso
de estos plastificantes depende de la composicidén de la resina y de
las caracteristicas que haya de ddrsele al oierre. Algunos termo-
plésticos como, por ejemplo, el polietileno, se moldean usualmente
sin el auxilio de plastifiocante, Otros, como el cloruro de poli-
vinilo y sus copolimeros, son usualmente plastificados ya mea du~
rante la manufactura o por la adicidén de un plastificante antes de
su emfleo en el moldeo por inyeccidn.

Puede emplearse cualquliera de los plastificantes utilizados
en la préparacién de plastiscles. BEntre aquellos se incluyen el

ftalato de dioctilo, fosfato de tricresilo, fosfato de triocotilos

'y los ésteres de adipato, azelato y sebacato.

Cuando el cierre se fabrique utilizando una resina termoesta
ble, se empleard normalmente el método de moldeo por compresidn.
En este caso, la resina termoestable, ya sea en polvo o en una for

ma oohesiva de preacondicionamiente dencminada "preforma", se colg
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ca en una oavidad de moldeo caldeada. A continuacidn se unen los

elementos componentes del molde y se les aplica presidn suficien~
te para forzar el paso de la resina por toda la cavidad de moldeo
hasta llenarla completamente. La presién y temperatura elevadas
hacen que la resina termoestable se undurezca. En el moldeo por
compresidn con una resina termoestable, el molde se mantiene a una
temperatura que oscila entre unos 138¢C y alrededor de 1%79C. La
presibn, de aproximadamente 140 a 1400 kg/cm? se aplios y mantie-
ne durante el periodo de curade o endureoiﬁiento. A continuacidn
se extrae la pieza terminada. El tiempo de ourado dependerd de
la temperatura, de la presidn y de la composiocidn de la resina ter
moestable, asi como del disefio del artfoulo que se estd moldeando.
Las paredes delgadas moldeadas a base de preparados gue alcancen
fécilmente su estructura tridimensional o de enlaces oruzados du~
rante el oaldeo'pueden necesitar solo unos 10 segundos.

AGn cuando el presente procedimiento, que fundamentalmente
comprende el moldeo de un plastico en la configuracidén anteriormen
te definida, es aplicable a8l uso tanto de resinas termoestables co-
mo termoplésticas, su mayor mérito reside en su aplicacidn al mol-
deo de resinas termoplésticas. Estas resinas sufren mayor deforma
cidn que las termoestables al ser moldeadas en espesores de pared
variables,

Bn los adjuntos dibujoss

- la figura 1 es una perspectiva del presente envase, con el
ocierre en posicidn de desmontadoj

- la figura 2 es una seccién recta fragmentaria del cierre mon
tado en un frascos y

- las figuras 3 y 4 son unas vistas en perspectivas del cie-
rre, mostrando los medlios de impedir que dos o mide cierres lleguen

a quedar encajados entre si al encontrarse situados extremo con ex—
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Como se indica en las figuras, el recipiente 10 estd pro-
visto de dos juegos de roscas externas 11 y 12 dispuestas en re-
lacién de esencialmente paralelas y corridas o desalineadas en
sentido longitudinal. Una rosca interna 13 del tapdén interno 14
coopera con la rosca externa 12 del frasco 10. El tapdn inter—
no 14, sensiblemente de forma cilfndrica, comprende una pared ex—
terior 15 y una pared extrema 16. Circularmente dispuesto en la
superficlie inferior de la pared extremaflé hay un saliente de cig
rre hermdtico 17 que toma contacto con la supérficie superior de
la pared lateral 18 del recipiente al estar montado en éste. El
envase, como se indica, contiene medios valvulares paras permitir
el paso de un liguido desde el interior del recipiente 10 al apli
oador de fluido 20, Estos mediocs comstan de un manguito valwvular
interno 21, enterizo con el tapdén interno 14 y dispuesto a lo lar
go del eje longitudinal del envase., Circunsoribiendo al manguito
valvular interno 21, en estrecha relacidn de ajuste estanco a los
fliidos, hay un manguito velvular externo 22 cerrado por un extre
mo que Se designa en general con el nimero 23, Desde la pared ex
trema 23 del manguito externo se extiende un védstago o cafis 24
de aplicador, & través de la cavidad 25 del manguito interno 21
hasta el otro lado de una pluralidad de drganos de guia 26 que se
extiendsn radialmente haocla dentro a partir del manguito valvu—
lar interno. La oafla o véstago coopera en contacto con sl apli-
cador 20 al exterior del recipiente. Los drganos de gufa 26 de-
finen una salida de fldido 28 que circunda al véstago o cafia 24
del aplicador,

En el manguito valvular interno 21 se dispone un canal de
fldido é?. Al oprimir el aplicador 20, de una parte del ocanal 27

se retira el manguito valvular externo, Cuando el aplicador se
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oprime y el reciplente estd invertido, el fliido pasa por‘él ca-—
nal 27, por la ocavidad valvular 25 y por lae salidas de fliido 28
hasta el aplicédor 20, Si asi conviene, la vdlvula puede cerrar—
se tirando del aplicador en el sentido de separarlo del recipien—
te. Como alternativa, la vdlvula puede ir provista de medios, ta=-
les como un resorte como el expuesto en la patente U.S. 2.547.881,
pare cerrar la salida de fliido al quitar la presidn del aplicador.
El cierre, designado en general con el ntmero 30 y que es el elemen
to principel de la presente invencidn, tiene como se indica en la
figura 2 una rosca interna 31 que cirounsoribe la superficie intexr
na de la pared lateral 32. El oierre tiene una cémara central esen
cialmente cilindrica que comprende la pared lateral 33 y la pared
extrema 34. La pared lateral 33 de la camara oentral estd unida

a la pared lateral 32 del cierre en un punto, designado en .general
con el n? 35, situado en una posicidén inferior al borde superior

36 de la pared lateral 32. La pared lateral 32 diverge hacia fue
ra, en particular por encima de éu punto de unidn 35 con la pared
lateral 33 de la cédmara central, de modo que la distancia entre las
paredes 32 y 33 se va haciendo cada vez mayor hacia la parte alta
del cierre.

Cuando el cierre esté montado en el reoipiente, como se in—
dica en la fig. 2, el aplicador 20 queda dispuesto en el interior
del espacio definido por las paredes 33 y 34 de la cémara central
y por la pared extrema 16 del tapdén interno 14. El espacio existen
te en el interior del recipiente 10 y de la cédmara central del cig
rre es hermético al aire, no pudiendo entrer aire desde el exterior
de estas cémaras cuando el cierre estd asegurado en su posicidn.
Asimismo, estando los medios valvulares ocerrados, el eépacio defi-
nido por la cémara central del cierre y la pared extrema 16 del ta

pén interno es hermético al aire, cerrdndose con la vdlvula hermé-

- 10 -
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ticamente el espaoib comprendido en el interior de la cdmara cen—

tral, respecto del espacio interior al recipiente., Con la super—
ficie superior de la pared extrema 16 del tapdén interno 14 coope-
ra en contaoto un anillo de cierre hermético 37 que sobresale ha—
cia abajo, desde la parte inferior de la pared 33 de la cimara cen
tral, contribuyendo a hacer hermético sl aire el espacio interior
de la ocdmara central.

En la fig. 2 se ve un drgano de refuerzo 4l lateralmente dis-
puesto cruzando o a travéds de la sbertura anular 40 gue circunda
la pared lateral 33 de la camara central del cierre. Este Srganoc
es enterizo con las paredes 32 y 33. En la fig. 3, desde la super—
ficie interna de la pared 32 del cierre se extiende lateralmente una
aleta que se adentra en la abertura anular 40 sin ocrusarla. La fig.
4 presenta una forma semejante de realizacién del cierre, con la ex
oepcidn de que una aleta 42 se extiends desde la pared 33 de la o&
mare central adentridndose en la abertura anular 40 pero sin cruzar-
la. Las aletas 42 y 43 de las figse 3 y 4, respectivamente, y el
érgano de refuerzo 41 de la fig., 2 impiden que los cierres o tapas
del tamafio y forma de los representados en los dibujos lleguen a en
cajarse unos con otros al estar dispuestos extremo con extremo, co-
sa que sucede frecuentemente al ir embalados en gran cantidad o al
pasar a lo largo de una linea de transportador. A falta de estos
drganos, la parte del cuello 44 de un cierre entrarfis en ocasiones
en la abertura anular de otro clerre, de modo que la superfiocie ex~
terna de la parte del cuello 44 de uno de los cierres encajarfa en
culla contra la superficie interne de la pared 32 de otro. La ale-
te 42 sirve también para reforzar la pared lateral 32 del cierre,
aungue en grado algo menor que el drganc de refuerzo 4l. La aleta
43 también refuerza la pered lateral 33 de la ocdmara central, pero

este refuerzo es de menor imporiancia para la pared 33 que para la

-11 -
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32, ya que esta Ultima se enocuentra expuesta a mal trato desde el
exterior, mientras que la otra no lo estd.
Los ejemplos que siguen servirédn de ilustracidn del presente
cierre y del procedimiento para fabricarlo.
Ejemplo 1
Se calded un polisiireno en polvo, previamente plastifiocado,
a una temperatura de alrededor de 2042C, después de lo cual se in-
yeotd en estado de fusidn y a una presién aproximada de 1400 kg/bme
en el interior de una cavidad cerrads de moldeo, de la configura-
c¢idn del cierre ilustrado en las figs. 1 y 4. Después del enfria-
miento, se abrié el molde y se sacd el cierre. Este cierre no mos
traba defectos apreciables,
EJemplo 2
Se repitidé el ejemplo 1 con la excepcidn de que el molde uti
lizado no contenia parte componente alguna correspondiente al en-
trante anular 40 de los oierres ilustrados en los dibujos. Por oon
siguiente, el cierre tenia una parsd maciza cuyo espesor relativo
variaba desde la anchura de la parte de ouello 44 de su parte infe
rior al espesor combinado de la pared 32 y 33 y la abertura anular
40, por su parte superior. Aproximedamente se necesité un 50% més
de material para llenar la cavidad de moldeo, e hizo falta un tiem
po mayor para solidificar el plédstioco en el interior del molde, debido !
a su mayor grosor de pared., Al sacar el cierre del molde, aquél es \
taba muy deformado a causa del enfriamientoc desigual del pléstico.
Esta deformacidén se produjo principalmente en forms de depresiones
¥y resaltos por toda la periferia del cierre.
Bjemplos 3 y 4
Se repitieron los ejemplos 1 y 2 empleando polietileno, sensi
blemente con los mismos resultados. Se efectud la inyeccidn & una

temperatura de aproximadamente 190¢2C y a una presidn de 1270 kg/cmz.

-12 -
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Ejemplo 5

Con el auxilio de un aglutinante, se prepard una colada de
fenol~formaldehido en polvo a manera de "preforma'" esférica, que
Sse colocdé en la mitad inferior de un molde que tenfa la configura
cidén adecuada para el cierre representado en las figs. 1 y 4. El
molde habia sido previamente caldeado & una temperatura de alrede~
dor de 1632C. La parte inferior del molde, que contenfa la "pre-
forma', se reunid con su parte superior, ejerciendo sobre la resl
na confinada una presién de alrededor de 1060 kg/cmz. La resina
fundida tomé la forma de la cavidad de moldeo, y fué extraida en
esta configuracién después del enfriasmiento. io mismo que el cie-—
rre de polistireno del ejemplo 1, éste asi obtenido no presentd de
feotos apreciables. |

Ejemplo 6

Se repitid el ejemplo 5, con la excepcidn de que el molde uti
lizado no contenia parte componente alguna correspondiente al en-
trante anular 40 del cierre representado en los dibujos, Como en
el ejemplo 2, el clerre terminado tenia una pared de espesor: rela-
tivo variable entre la anchura del cuello 44 por su parte inferior §
¥ el eapesor combinado de la pared 32, 33 y la sbertura anular 40
por su parte superior. IFué necesario que la Y"preforma" contuviera
alrededor de un 50% més de material, para llenar la cavidad de mol
deo, que en el ocaso del ejemplo 5, ¥y se necesitd més tiempo para
solidificar el pléstico en el interior del molde, antes de sacarlo.
Al sacar el cierre del molde, aguél presentaba sefiales de tensio-
nes internas y cierta deformacidn, aungue no en el grado exhibido
por el cierre de termoplastico del ejemplo 2.

Ejemplos 7 v 8

Se repitieron los ejemplos 5 y 6 utilizando una resina de

urea~folmaldehido en polvo, esencialmente con los mismos resulta-
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dos. Se efectud el curado a uﬁa temperatura de alrededor de
1%790, a una presién de aproximadamente 1060 kg/cm?.

Del estudio y los ejemplos que anteceden se deduce que el
solicitante ha inventado un cierre nuevo y itil, y un método pa
re fabricarlos También ha inventado un envase nuevo en su géqg
ro para suministrar o distribuir un fliido, siendo parte compo-
nente de dicho envase el cierre que representa el principal ele~
mento componente de la presente invenciédn.

Se habilita asi un cirre exento de deformacidn, que tiene
un diédmetro mayor por su parte superior que por la inferior y,
como tal se agarra ﬁéa fécilmente con los dedos. No se le deja
caer ficilmente, aungue esté mojado. Al propio tiempo, el espa
cio interior de la tapa o cierre se mantiene al minimo, de meodo
gue cuando en su interior se halls un aplicador de fldido en es—
tado himedo, guedaréd esencialmente en dicho estado durante pro=-
longados perfodos, impidiéndose el secado y posible pérdida de
utilidad del mismo. Estas dos caracteristicas simultdneas no se
han presentado hasta shora en un solo cierre, debido al hecho de
que una pared de pléstico que varie progresiva y distintamente de
espesor es myy dificil de moldear sin gue llegue a producirse de-—
formacidn al enfriarse el plastico.

Como se comprenderéd, pueden hacerse muchos camblos de tama~—
fio relativo y de formas del olerre, asi como en el método de fabri-
carlo, sin apartarse por ellc del espiritu de la invencidn. Se
pretende, pués, sbarcar todas estas modificaciones en el ambito de

finido por las reivindicaciones gque siguen.
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Los puntos gue como caracteristica de novedad se presentan
en Espailla para que sean objeto de este Modelo de Utilidad por
VEINTﬁ allos, son los sigulentes:

12,~ TUn clerre que tiemne una pared exteriof sustancialmen
te vertical que se ensancha hacla afuera en la parte superior, y
una cédmara central sustancialmenfe eilindrica abierta en la par—
te inferior, estando asegurada la pared de dicha cémars central
& dicha pared exterior en un punto situado debajo del borde supe
rior de dicha pared exterior, definiendo dicha pared exterior y
dicha odmara central un rebajo anular entre ellas.

298,~ Un cierre segin el punto 12, en el oual unas aletas
de refuerzo se exiienden lateralmente entre dicha pared lateral ex
terior y dicha cémara central.

3%,—~ Un cierre segin el punto 12, en el cual dichas aletas
se extienden lateralmente desde dicha pared lateral exterior a di
cho rebajo anular, con lo cual dicho cierre no se pegard con cie-—
rres similares cuando se apilan extremo con extremo,

49,~ Un clerre segun el punto 12, en el cual las aletas se
extienden lateralmente desde dicha odmara central a dicho rebajo
anular, con lo ocual dicho cilerre no se pegaré con cierres simila—~
res ouando se apilan extremo con extremo.

58,~ Un cierrs.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, repre-
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sentado en el dibujo que se acompafla y con los fines que se han
especificado.
Esta Memoria consta de diecisels hojas escritas a méquina

Por una sola carae
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