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El presente Modelo de utilidad se
refiere a un recipiente de pléstico moldeado para fabri-.
car recipientes empleando moldeo por inyecciébn.

La fabricacién de recipientes por mol-

deo por inyeccién, moldeando un recipiente de una vez es
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bien conocido. Como Proposicién general, el procedimiento para
fabricar récipientes tiene un cierto ndmero de 1imitaciones
en lo que se refiere a los recipientes que se pueden formar
por dichos métodos. Por ejemplo, existe una limitacidn relati
vamente grande en lo que se refiere al 1imite menor del espe-
sor de las paredes de un recipiente fabricado por este proce-
dimiento, debido a la dificultad de inyectar material hasta
las extremidades de cavidades delgadas y debido a la tenden-

cia que tiene 1la matriz del molde con el tiempo a desplazarse
del centro con relacién al macho del molde. Se comprenderé quT
tan solo unas pequefias variaciones en el espesor de las par-
tes de pared de recipiente de paredes delgadas produciri una
parte de pared inaceptablemente delgada y, por consiguiente,
un recipiente inaceptable, .

Ademés, se tiene que dotar a dichos reci-
pientes moldeados por inyeccidn de una decoracién superficial
impresa cuando se fabrican, por lo que 1la impresién debe rea-
lizarse "en redonde®, Esta forma de impresién es costosa y
limita también notablemente el tipo de decoracién impresa que
se puede aplicar al recipiente con la consiguiente reduccién
en el valor comercial de dicho recipiente en lo que se refie-i

re al mercado y a la aceptacién por parte del consumidor,

Otro inconveniente adicional de dichos rec1
pientes de plastlco moldeados por inyeccidén para envasar pPro~
ductos comestibles es que, a amenos que se tenga gran culdado‘
en el moldeo, el recipiente resultante contaminari la comida
© la bebida con un "sabor a pléstico". Esta contaminacién sur
ge de varias causas defirentes que dependen del tipo de mate-
rial que se utilice, Por ejemplo, al inyectar materlal de

pléstico polimerizado, v.g., polisterno, 1las fuerzas cortan-~
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‘"recipientes rigidos relativamente grandes, el subdividir, de
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tes producidas en el material cuando se inyecta en el molde
descomponen la cadena del polimero y desprenden el monémero,
estireno, del que se polimeriza el material. La presencia de

este mondémero libre as{ como otras materias residuales volati-

les en el polimero contribuye a contaminar la comida en con-
tacto con el material de plistico. Un porcentaje de monémero
libre del polimero de aproximadamente 0,05% es un nivel acep-
table de monémero libre, aunque un nivel de aproximadamente
0,25% puede ser aceptables para ciertos usos. El porcentaje
de monémero libre en el material polimerizado antes del mol-
deo puede variar aproximdamente entre 0,05% a 0,05% dependien
do del proceso de polimerizacién y proceso ulterior, v.g.,
extrusién para la adicién de pigmentos al material polimeri-
zado. Cualquiera que sea el porcentaje inicial de mondmero
libre, este porcentaje aumenta inevitablemente en el moldeo
por inyeccidn y puede aumentar hasta un nivel que sea inacep-
table para ciertos alimentos y para ciertos fabricantes.

En el moldeo pof inyeccién de recipientes
de materiales de pléstico, por ejemplo de polietileno y poli-
propileno, la contaminacién puede surgir por la presencia en
el material moldeado de productos de degradacién producidos
ﬁor los efectos de las elevadas temperaturas requeridas para
el moldeo por inyeccién. De nuevo, cuanto menor sea el porcen
taje de productos de degradacién tanto menor seri la conta-
minacién del material contenido.

Como variante al moldeo por inyeccidn, se
ha propuesto un recipiente fabricado en una sola operacién

en la patente Briténica n2 1.049,592 y particularmente para

hecho, la base y las paredes laterales de un recipiente en
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partes configuradas més pequefias; Fformar estas partes primero
y después unir las partes por costuras moldeadas por inyec-
cién del mismo espesor que las partes citadas. Egta Propues—
ta podrfa presentar los mismos inconvenientes que el molde
simple por inyecciéh y ademls presenta grandes dificultades,
tanto desde el punto de vista préictico como econdémico,. en lo
que se refiere a la colocacidén exacta de las partes previamen
te configuradas en la posicidn correcta en la cavidad del
molde. . “

También se ha propuesto en la patente bri-
ténica nimero 976.635 fabricar un recipiente de seccién trans
versal generalmente rectangular a partir de una pieza troque-~
lada de material relativamente flexible, v.g., cartulina,
formada por una parte de base de la que se extienden partes
de pared, plegéndose la pieza troquelada para formar la base
y cuatro paredes laterales de un recipiente, uniéndose las
paredes lateraies entre si y, si fuera necesario, la base a
lo largo de.bordes adyacentes mediante costuras moldeadas por
inyeccién. No obstante, no se ha encontrado un método préctic:
y econémico para introducir dicha pieza troquelada en la ca-
vidad de un molde para la produccidn de costuras moldeadas pd]
inyeccién., Adicionalmente, este método tiene aplicacién sola-
mente a recipientes poligonales. Ademés, con esta forma de
pieza troquelada hay un desperdicio de material relativamente
elevado al troquelar la pieza.

También se ha propuesto formar un récipien—
te cilindrico inyectando material de moldeo por inyeccidn a
lo largo de bordes yuxtapuestos de una hoja laminada para for
mar una costura, sujetandose los bordes en una mordaza que de

fine la costura. No se ha encontrado un método préictico para
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introducir los bordes de la hoja en el molde,

Seglin un aspecto el presente invento, se
proporciona un recipiente que comprende un fondo y una pared
periférica alzada que tiene un borde libre contrario al fondo
¥y que define un extremo abierto, uniéndose la pared con el
fondo y teniendo una costura que se extiende en el sentido
axial del recipiente entre el fondo y el extremo abierto, que
se’'caracteriza porque la pared se forma de una sola Pieza de
material laminar flexible que se constrifie paia definir un
espacio de &rea de seccidn transversal en reduccidén en la di-
reccién del fondo por una parte enteriza moldeada por inyec-
cién de material de plistico sintético que comprende una'par-
te de constriccién de la l4mina en la regién del borde libre
de la pieza laminar y que constrifie la pieza laminar a una
forma predeterminada en el extremo abierto del recipiente,
formando una nervadura la costura que une axialmente los bor-
des yuxtapuestos extendidos de 1la pieza laminar y que forma
un elemento de sustentacidén de la pieza laminar extendido
axialmente, y una parte de fondo que constrifie la hoja o pie-
za laminar a una forma predeterminada en el extremo cerrado
del recipiente y que sujeta a la pared con relacién al fondo.

El procedimiento para fabricar un recipien
te se caracteriza porque se forma una pared periférica y se
une por costura, estando provista de un fondo, cuyo procedi-
miento comprende introducir y restringir por lo tanto una pie
za de lamina u hoja flexible en una cavidad de molde corres-—
pondiente a la forma de un fondo, una pared periférica que
definird un espacio de seccién transversal en reduccién en
direccién al fondo, una nervadura extendida axialmente y una

parte en la regidén del extremo de la pared periférica contra-
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ria al fondo, quedando la pieza laminar en la parte de 1la
cavidad que define la pared con bordes yuxtapuestos de la pie
za laminar constrifiida en la parte de la cavidad que define
la nervadura, e inyecténdose material de plistico sintético
en la cavidad para formar la nervadura que une los bordes de
la pieza laminar una parte de fondo y una parte en la regién
del extremo abierto del recipiente; Cuya parte de moldeo,
cuando la pieza laminar se desprende del molde, constrifiiri
la pieza laminar a la forma del récipiente.

La pared lateral del recipiente puede refor
zarse adicionalmente y sostenerse por nervaduras moldeadas
por inyeccién sobre la superficie laminar Yy qie se extienden
por toda la longitud de la pared lateral del recipiente,

Un recipiente fabricado segin el invento
puede tener una pared lateral de cualquier espesor que se de-
see. El espesor se puede determinar por las exigencias de re-
sistencias mecénicas del recipiente o puede ser mis delgado y
reforzarse mediante nervaduras longitudinales.

Como la pared lateral de recipiente se for-

ma practicamente en su totalidad por la pieza de material la-

- minar, dicha pieza de material laminar se puede imprimir con

la decoracién que se desee antes de utilizarse y en estado -~
pPlano. Esto permite el empleo de técnicas avanzadas de impre-
sién y acabado que dan por resuitado un recipiente mucho més
perfeccionado que puede tener econdmicamente un mercado més
admplio y mayor aceptacién por parte del usuario.

Como las'paredes del recipiente pueden ser
més delgadas que anteriormente, el recipiente mé&s barato y de

apariencia mucho més perfeccionada.

Ademés, no existe limitacidén en las seccidn
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transversal de un recipiente fabricado por un procedimiento
segin el invento; por ejemplo, la seccién del recipiente pue-

de ser redonda, ovalada, etc o poligonal o semipoligonal, o

el recipiente puede ser poligonal en su base y redondo, ovala
do, etc., en su parte superior. La forma del recipiente esté
determinada por la forma de la cavidad del molde en la que

se introduce la pieza laminar, constrifiéndose dicha pieza la
minar en su forma final por partes moldeadas por inyeccién en
posiciones correspondientes en la pared del recipiente. Por
ejemplo, al fabricar un recipiente con dos partes de pared la-
teral que se unen en una esquina, se puede formar una parte
moldeada a lo 1arg6 de la esquina para mantener la forma an-
gular del recipiente, Ademis, la pieza laminar puede estar
provista de una linea de debilitacién, v.g., perforaciones,
rayado, rebaje o similar a lo largo de la esquina, para ayu-
dar a plegar el material laminar. La esquina puede extenderse
en parte o totalmente entre los bordeé de la parte superior
y base del recipiente. Para fabricar un recipiente de plésti-
co segin el invento destinado a envasar productos coméstibles
la pared lateral del recipiente fabricada de l4mina de plisti-
co no se somete, durante la fabricacién, a los procesos de de

gradacién al que se somete el material moldeado por inyeccién,

V.g., fuerzas cortantes y temperaturas elevadas, por 1o que .
el porcentaje de agentes contaminantes en la l4mina no aumenﬁa
sensiblemente en la fabricacién del recipiente. La proporciéd
de la pared del recipiente que se puede fabricar de léimina

de pléstico preformada es relativamente elevada por lo que

Puede haber una mayor proporcién de g.g., productos de degra-
dacién o monémeros libres, en el material moldeado por inyec-

cién sin que la proporcién total resulte inaceptable.
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“te.

La lémina de pléstico puede ser, por ejem-
plo, lémina de polistireno visialmente orientada fabricada,
por ejemplo, por un proceso de suspensidén que tendri un con-
tenido de monémero libre relativamente bajo.

Ademés de controlar el porcentaje de agen-
tes contaminantes en el material de pléstico del que se fa-
brica el recipiente, es también importante el que haya la me-
nor cantidad total posible de agentes contaminantes. El reci-
piente descrito amteriormente puede tener también un total con
siderablemente reducido porque el espesor de la limina puede
ser considerablemente menor que el espesor de pared de un re-
cipiente clésico moldeado por inyeccibns De este modo, el re-
cipiente tiene menos material de pléstico que un recipiente
clésico y, por lo tantoy habré un total menor de monémeros

libres o productos de degradacidén en las paredes del recipieg

Un recipiente segin el invento, puede estar
provisto de un fondo que se fabrica totalmente por moldeo por
inyeccién o de una pieza de material laminar flexible unido
a la pared lateral del recipiente por una parte de moldeo por

inyeccibén, forméndose estas partes de moldeo por inyecciédn

solidarias con la parte de moldeo de costura, o se pueden for|

mar por una o més piezas de material laminar flexibles soli-

darias de la que forma la pared lateral., Este fondo puede for

mar la base o la parte superior del recipiente completamente
cerrado. ' |

Para fabricar dicho recipiente, el material
que se moldea por inyeccién se inyecta en la cavidad del mol-

de en un extremo del recipiente, generalmente en el centro

del fondo del recipiente. El material tiene que fluir entoncegs

ST




rédpidamente alrededor del canal del molde que forma el fondo
(o el borde del recipiente segin sea el caso), a lo largo
del canal que forma la nervadura de costura de la pared late-

ral y, finalmente, por el canal que forma el borde (o 1a ta-

5 Pa, segin sea el caso). Como el canal de nervadura de costu-
ra de la pared lateral es relativamente estrecho y el canal
de la costura del borde a lo tapa es igualmente estrecho, el
material de moldeo se tiene que inyectar en el molde a una
presién relativamente elevada para tener la seguridad de que
10 se llenen todos los canales por el canal de la nervadura de
la pared lateral. Dichas elevadas presiones inducen esfuerszos
- indeseables en el aparato de moldeo por-inyeccién.

Para evitar este inconveniente, dicho reci-
piente se puede formar con una parte moldeada por inyeccién
15 que ramifica de la parte moldeada de la costura hacia el bor-
de o el fondo con objeto de proporcionar; cuando se forma,
un segundo punto de entrada de material de moldeo por inyec-
cién en el canal que define el borde o la parte moldeada del
fondo, cualquiera que sea la parte mas alejada del punto de
20 entrada del material de moldeo por inyeccién en el molde. De
este modo la presién del material inyectado se puede reducir
y obtenerse ain asi una parte moldeada completa.,

La parte moldeada de la nervadura de la cos
tura u la parte moldeada que se ramifica de la misma se pue-
25 den disponer simétricas con relacién al eje del recipiente,
por ejemplo en forma de V'u 0.

Otras caracteristicas y ventajas del inven-
to resultarén evidentes por la descripcién que sigue de moda-
lidades del mismo,. dadas a titulo de ejemplos solamente, to-
30 mando como referencia los dibujos adjuntos, en los que:
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La figura 1 es una vista en seccién diame-
tral tomada a través de una modalidad de recipientes segin el
invento.

La figura 2 es una vista en planta de una
pieza de material laminar de la que se hace la pared lateral
del recipiente de la figura 1.

La figura 3 es una vista tomada a través
del recipiente de la figura 1 a lo largo de la linea de cor-
te A-A,

La figura 4 es una vista en seccién dia-
metral tomada a través de otra modalidad de recipiente segiin
el invento, -

_ La figura 5 es una vista en seccién diame-
tral tomada a través de otra modalidad de reéipiente.segﬁn el
invento, |

La figura 6 es una vista tomada a lo largo
de la linea de corte VI-VI de la figura 5.

La figura 7 es una vista en seccién diame
tral tomada a través de parte de otra modalidad de recipien-~
te segin el invento.

La figura 8 es una vista en seccién tomada
a través de parte de un molde empleado para fabricar el reci-
piente de la figura 7.

La figura 9 es una vista en secciédn diame-
tral tomada a través de otra modalidad del recipiente segiéin
el invento. | _

La figura 10 es una vista en planta tomada
desde la parte inferior del recipiente de 1la figura 9.

La figura 11 es una vista en planta de una
pieza de material 1aminar del que se forma la pared lateral
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del recipiente de la figura 9.

La figura 12 es una vista en perspectiva de
otra modalidad de recipiente segiin el invento.

La figura 13 es una vista en seccién tomada
a través de parte de un molde empleado para fabricar otro re-
cipiente segiin el invento.

La figura 14 es una vista en planta de una
pieza de material laminar del que se forman las paredes late-
rales de un recipiente de seccién cuadrada seglin el invento.

La figura 15 es una vista en planta de otro
recipiente segin el invento

La figura 16 es una vista en planta de una
pieza troquelada empleada para fabricar otro recipiente segin
el invento. |

La figura 17 es una vista en planta del fon
do de un recipiente fabricado a partir de la pieza troquela-
da de la figura 16. |

La figura 18 es una vista en planta de otra
pieza troquelada para hacer ofro recipiente seqin el invento.

La figura 19 es una vista en planta de una
serie de piezas troqueladas para fabricar otra forma de reci-
piente segin el invento.

La figura 20 es una vista en seccidn tomada
a través de un molde utilizado para fabricar un recipiente a
partir de las piezas troqueladas ilustradas en la figura 19,
cuya vista se ha tomado a 1o largo de la linea de corte XX-XX
de la figura 19.

La figura 21 es una vista en seccién axial
tomada a través del molde de la figura 20.

La figura 22 es una vista en seccibn a tra-
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vés de una tapa:
La figura 23 es una vista en planta de la
tapa de la figura 22.
| Las figuras 24 y 25 son vistas en secciédn

5 y en planta inferior, respectivamente, de otra modalidad de

t ap aive
Refiriéndonos a las figuras 1 a 3, el reci-
pPiente comprende una pared lateral formada de una sola pieza

de material laminar flexible 2, cuyas partes marginales opues-

10 tas se inen por una nervadura de costura moldeada por inyec-—
- cién 3, que sostiene témbién la pieza laminar 2 axialmente,
La nervadura 3 se puede proyectar desde la pared interior de
la pared lateral 1, segin se ilustra, o desde la superficie

exterior de la pared lateral. El fondo 4 del recipiente se

15 puede formar, segin se ilustra, totalmente Por una parte mol-
deada por inyeccién solidaria de la costura 3, o se puede for
mar de una pieza de material laminar flexible que se une en

su margen circunferencial al margen de un extremo de la pared
lateral 1 por una parte moldeada por inyeccién. La parte mol-
20 deada por inyeccién del fondo en ambas variantes actda para

constrifiir la pieza laminar 2 en el extremo cerrado del reci-
piente con la forma requerida y para mantenerla con relaciédn

al fondo,

Para sostener ademis axialmente la pieza la.

25 minar 2, se puede moldear por inyeccién nervaduras adiciona-

les 3°(Figura 4) sobre la superficie interior o exterior de

la hoja o lémina, extendiéndose las nervaduras 3’ entre la

parte moldeada por inyeccién en la base del recipiente y el
extremo abierto del mismo. Preferiblemente se habilitan tres

30 de dichas nervaduras 3° equidistantes con la nervadura 3 al-
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rededor de la pared lateral del recipiente, _

Un borde se moldea por inyeccidén sobre la
pared lateral adyacente al extremo abierto del recipiente al
mismo tiempo que la nerv;dura 3, nervadura 3° si se habilitan,
y fondo 4. La nervadura 5 actia para constrifiirila pieza la-
minar a la forma requerida en el extremo abierto del recipien
te.

Segin se ilustra en la figura 4, las nerva
duras 3, 3’ se forman sobre la superficie interior de la pa-
red 1atera; del recipiente y el borde moldeado 7, comprende
una parte 7a que se extiende en el sentido axial en el reci-~
piente y una parte 7 que se extiende en sentido radial del
mismo. Para tener la seguridad de que la hoja o 1émiha 2 se
fuerze para quedar, segin se ilustra, continuamente a lo lar-
go de la superficie exterior del borde 7 en la regién de la
parte 7a, la cavidad del molde que define el borde 7 se dimen
siona de forma que la dimensi&n radial de la parte 7a sea por
lo menos igual a la dimensidén axial de la parte 7b. Si no se
mantienen estas dimensiones relativas, se veri que el mate-
rial moldeado fluir& por la cavidad del molde que define la
nervadura 3 (o 3°) penetrando en la cavidad que define la par
te de borde 7a y después algo del material fluiri hasta el
lado exterior radial de la hoja o lémina 2 fluyendo a la par-—
te 7b. Si la hoja o lémina estd impresa en color este efecto
dafé por resultado una apariencia de baja calidad del reci-
piente acabado.

En las nervaduras 3, 3’ se pueden formar
proyecciones 4° para facilitar el apilamiento de los recipien
tes. El recipiente puede formarse con un“asa solidaria de

una nerVadura 3 6 3%, o un pico de verter solidario del borde

T R T
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7. El extremo cerrado 4 del recipiente puede formar la base
del mismo o‘el fondo del recipiente, formindose la base des-
pués del llenado. |
| - La pieza laminar 2, figura 2; se corta para

Obtener la forma requerida de la pared lateral, dependiendo
la curvatura de la 1imina en la parte plana de la conicidad
deseada de la pared lateral.

El recipiente se forma introduciendo la pie
za de material laminar 2 en una cavidad de molde hembra e
introduciendo después el macho en la misma. La pieza laminar
se sitlia en la parte que define la pared de la cavidad qué<
define el recipiente, entre los moldes macho y hembra, y que-
daréd constrifiida por los mismos con la forma requerida. Los
canales formados en las paredes del molde hembra o macho defi
nen la parte moldeada por inyeccién de la base, 4, la nerva-
dura 3, nervaduras 3°, si se habilitan, y borde 4. El mate-
rial se inyecta en estos canales para completar el recipiente

El recipiente puede formarse con estrias
longitudinales en la pared lateral de la l4mina u hoja, figu-
ras 5 y 6. La pared lateral del recipiente se fabrica de una
pieza laminar segiin se ilustra en la figura 2, que se coloca
en la cavidad del molde hembra que tiene estrias axiales en
la superficie interna periférica. Un molde macho Se introdu-
ce en la cavidad dentro de la pieza laminar cuyo macho tiene
estrias sobre sus superficies exterior que coinciden con las
estrias de la cavidad. La pieza laminar queda por 1lo tanto
tensada en estado estriado.

Segin se ha descrito anteriormente, los mol
des macho y hembra definen también la nervadura de costura

3, nervaduras 3‘, fondo 4 y bordes 7 en cuyas cavidades se
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inyecta material para formar el recipiente.

Estas partes de moldeo por inyeccidn sujetan
la pieza laminar con la forma del recipiente y dicha pieza la-
minar conservard la configuracién estriada longitudinal en -
virtud a que las estrfas terminan en las partes dirigidas cir-
cinferencialmente de la parte moldeada en la base 4 y el bor-
de 7.

Para reforzar adicionalmente la pared late-
ral del recipiente y constrifiir la pieza laminar que forma la
parel lateral con la forma requerida de cualquiera de los re-
cipientes descritos anteriormente, se pueden moldear por 1lo
menos una nervadura extendida circunferencialmente sobre la
pared lateral del recipiente entre media de los extremos de
dicho recipiente,

Dicho recipiente compren de una pieza lami-
nar de pared lateral 2 figura 7, y un fondo 4 un borde 7 ner-
vadiras longitudinales 3,3'; una de las cuales 3, forma una
costura, y nervaduras circunferenciales 65. El recipiente se
fabrica alimentando axialmente la pieza laminar 2 en una cavi-
dad 66, figura 8, de un elemento macho del molde 7.

La l&mina queda atrapada en la cavidad del
molde entre un elemento de molde macho 68, avanza introducién
dose en la cavidad de molde hembra, y el elemento hembra. E1
elemento macho define con el elemento hembra una cavidad de
moldeo anular, ocupada por la pieza laminar 2, y una cavidad .
de fondo 69, |

Cada una de las cavidades de nervadura longi
tudinal esté.definida por un canal 70 en el elemento macho y
un canal 70a en el elemento hembra, reduciéndose estos canaled

en sentido opuesto en espesor radial a cada lado de la cavidad
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de la pieza laminar anular. La cavidad de nervaduras circun-
ferencial, o cada una de una pluralidad de cavidades de ner-

vadiras circunferencial 71 es de seccién en paralelogramo y

-

la cavidad de la pieza laminar anular se escalona en la regid
de la cavidad de nervadiras circunferencial o cada cavidad.
Una cavidad de bordes 72 definiri el borde 70. Cuando se in-
yecta material en la base de la cavidad del molde avanza por
el interior de la pieza laminar 2 en los canales 70 forzando
la 18mina hacia fuera en los canales 70a vy llenando también
la cavidad de nervadura circunferencial 71, o cada una de di-
chas cavidades, y la cavidad del borde 72. El material en la
cavidad que forma la nervadura de costura se aglutinari a
los bordes aduacentes de la pieza laminar de la regién de di-—
cha cavidad.
A pesar de que el fonde se.ha descrito mol-—
deado por inyeccién, puede estar formado por una pieza lami-
nar conectada por una parte moldeada por inyeccién a la pared
lateral, o, cuando se trata de un recipiente poligonal, por
uno o mis paneles conectados a los paneles de pared, segin se
describiri més adelante.
En las figuras 9 a 11 se ilustra otra moda-
lidad de recipiente que se caracteriza porque los bordes yux-
tapuestos 24 de una pieza de material laminar 23 que forma 13
pared lateral del recipiente 21, se unen por una nervadura
moldeada por inyeccidn 25 sobre la superficie interior de
la pared lateral 21. Los bordes 24 de la pieza 23 se configu-
ran de forma que la nervadura 25 tenga dos ramificaciones
25a, 25b, extendiéndose una ramificacién 25a a lo largo de
una generatriz de la pared lateral del recipiente, y diver-

giendo la otra ramificacibén 25b de la generatriz. Desde la
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unién de las ramificaciones 25a, 25b, se extiende otra nerva-
dura moldeada por inyeccién 26 hasta un punto adyacente al
borde superior de la pared lateral en sus superficie interna.
El fondo del recipiente 22 est& formado por una pieza de 14-
mina 27 que se conecta a la parte lateral 21 por una parte
moldeada por inyeccién 28 solidaria de la parte moldeada por
inyecciédn 25. En una modificaciéh, el fondo 22 se puede fabri
car totalmente por moldeo por inyeccibn.
 El1 recipiente estd provisto también de un

borde moldeado por inyeccidn 29 solidario de la parte moldea-
da por inyeccién 25 y la parte moldeada 26. Las partes moldea
das 25, 26 y 27, actian de nuevo para constrifiir la pieza la-
minar 23 a la forma requerida.

El recipiente descrito anteriormente se fa-
brica en un molde en que se inyecta material en el punto cen
tral 30 del fondo del recipiente. El material fluye desde el
punto central 30 a lo largo de dos canales que forman partes
moldeadas de conexién.diametrales 31, formadas en la super-
ficie inferior de la lémina 27, hasta la parte moldeada que
define el canal 28. Desde este canal el material fluye é lo
largo del canal que define la ramificacibén 25a y desde este
punto a lo largo de los dos canales que define la ramifica-
cién de moldeo 25b y la nervadura 26 hasta el canal que de
fine el borde 29, El1 material penetra entonces por este d1ti
mo canal, que es el més alejado del punto central 30, en dos
puntos angularmente separados y fluye desde ambos puntos al
rededor del canal del borde del recipiente.

La configuracién, &ngulo de divergencia y
punto de divergencia de la ramificacién de moldeo 25b y la

nervadura 26 pueden variar segin sea necesario por un punto
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de vista préctico y estético.

La figura 12 ilustra una modalidad adicional
de recipientes segin el invento. En esta modalidad se forman
partes de moldeo por inyeccién sobre la superficie exterior de
la pared lateral del recipiente. Los mismos nimeros de referen
cia con relacién a la modalidad de la figuras 9 a 1l se utili-
zan en la figura 12 para indicar partes correspondientes de
este recipiente, Ademls de las nervaduras 25, 26 (ilustradas
con lineas de rayas) sobre la superficie exterior de la pared
lateral del recipiente, se forman nervaduras moldeadas con una
forma idéntica 32, 33, 34 sobre la superficie exterior de la
pared lateral diametralmente opuestas a las nervaduras 25, 26.
Esta disposicién proporciona cuatro puntos de entrada de mate-
rial en el canal del borde, cuyos puntos, segin se iluStran,
se separan angularmente 902 alrededor del borde 29.

Para recipientes de mayor tamafio, las nerva
duras 32, 33, 34 pueden repetirse una o mis veces alrededor
de la pared lateral para proporcionar el nimero necesério de
puntos de entrada para el material inyectado en el canal del
borde y proporcionar una buena parte moldeada con presiones
de inyeccidén razonables. Adicionalmente, estas nervaduras 32,
33, 34 actan también para sostener la pared lateral del reci-
piente,

Segin se ha descrito con respecto a las dos
modalidades anteriores, el material de moldeo se inyecta ini-
cialmente en el canal delvfondo del molde del recipiente; co-
mo variante se puede inyectar inicialmente en el canal del -
borde. Eaieste {ltimo caso las partes moldeadas en forma de Y

se invierten para que proporcionen dos puntos de entrada al
canal del fondo.
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Aunque los recipientes descritos anterior-
mente se han descrito e ilustrado con secciones transversales
circulares, pueden tener secciones ovaladas, poligonal, semi-
poligonal, o bien se pueden hacer con secciones que cambien
5 en la direccibén axial de poligonal a redonde u ovalada, eli-
giendo apropiadamente los dtiles del molde.

Para fabricar los ttiles del molde para un
recipiente poligonal, los canales del molde que definen las
nervaduras del recipiente 3 y 3’ se hacen en uno u otro de los
10 itiles del molde macho o hembra para que la pared lateral del
. recipiente esté provista de una forma que mantengan nervaduras
en sus esquinas. En el caso en que estas esquinas sean redon-
deadas en lugar de en arista viva, se puede encontrar dificull
tad para rectificar el canal apropiado en la posiciédn requeri+
15 da en la curva de la esquina del molde. Por lo tanto, se pro
pone extender el canal alfededor de la esquina de forma que
comience sobre la cara plana del molde y se extienda sobre 1la
cara plana adyacente del molde., Bstas prolongaciones del ca-
nal bé&sico son de pronfundidad reducida. Dicho dispositivo se
20 ilustra en la figura 13 para un recipiente de seccién cuadra-
da donde las nervaduras se forman sobre la superficie interiox
de la pared laminar. El {til hembra 80 estd provisto de una
cavidad de seccién cuadrada con esquinas redondeadas 81l. El
til macho 82 comienza con una forma correspondiente.y se reco
25 tifica después en las esquinas 83 para proporcionar un canél
pPrincipal 84 que defina una nervadura (3 o 3°) con prolonga-
ciones laterales 85 de menor profundidad que el canal 84, ex-
tendiéndose las prolongaciones desde el canal 84 sobre las su
perficies planas adyacentes del Util 82, Seglin se ilustra, se

30 introduce una pieza laminar 2 en la cavidad entre los dtiles
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del molde. En el recipiente resultante, las partes moldeadas
que son prolongaciones de las nervaduras, ayudan a que las
nervaduras y el borde moldeado y el fondo mantengan la forma
del recipiente.,

Para hacer un recipiente con seccibén poli-
gonal que tenga vértices relativamente pronunciados, se ha
hayado conveniente debilitar la pieza laminar en la regidén de
los vértices para que la pieza laminar adopte mis flcilmente
la forma de la cavidad del molde. Dicha debilitacién puede
conseguirse mediante rayado, perforacién, o corte de la pieza
laminar, o, verdaderamente, rebajando partes de la pieza la-
minar, en aquellas partes que queden en 1los vértices del po-
ligono. Para formar el recipiente, las nervaduras 3, 3’ se
formarédn a lo largo de estas lineas de debilitacién para re-
forzar la piéZa laminar y ayudar a constrifiir dicha lamina
con la seccién poligonal requerida.

En la figura 14 se ilustra una pieza de ma-
terial laminar 10 para utilizarse en la fabricacién de un re-
cipiente con una seccién tramsversal cuadrada. Las paredes
laterales del recipiente estén constituidas por partes 10a,
10b, 10c y 10d que se conectan por partes de puente 11, defi-
nidas por rebajos 12, 13, 14, que se extienden en el sentido
radial de la pieza 10 en la parte plana. Estas 1ineas de debi
litacién previstas por los rebajes 1l2a 14 en la pieza 10, per
miten que el material laminar se pliegue con mayor facilidad
cuando se introduce en la cavidad del molde. Después de la
introducciédn, se inyeéta material a 1o largo de las lineas de
debilitacién y los bordes yuxtapuestos 15 de la pieza 10 para
completar la pared lateral del recipiente. Al mismo tiempo el

recipiente se dota de un fondo y un borde segin se ha descri-

o
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to anteriormente.

En los recipienteé descritos anteriormente,
el fondo se forma totalmente por moldeo por inyeccidn o median
te una pieza de material laminar que se conecta al borde de la
pared lateral por moldeo por inyeccidén. Segin el primero de
los métodos, el moldeo por inyeccién es de espesor uniforme.
Se ha averiguado que el fondo asi formado es mi&s grueso (més
fuerte) que lo que necesita ser. No obstante, como en la mayo
ria de los casos el punto de inyeccién se encuentra en el cen
tro del fondo del recipiente, la cavidad del molde que define
el fondo debe ser suficientemente gruesa para permitir que el
material inyectado fluya répida y ficilmente hasta el resto de
la cavidad del molde del recipiente. Para reducir el espesor
general del fondo pero permitiendo todavia un flujo suficien-
te de material inyectado, se propone formar la cavidad en tra
yecto de flujo preferenciales para el material inyectado y re
ducir el espesor del resto de la cavidad. BEsto produce un efeg
to nervado en el fondo que da resistencia al resto del fondo,
En la figura 15 se ilustra un ejemplo de dicho fondo para un
recipiente cuadrado. Se inyecta material en la cavidad del
molde del fondo por el punto 90, Las nervaduras 91, que se -
proyectan de uno o ambos 1 dos del plano del fondo y que se
extienden en diagonal a partir del punto 90, forman los tra-
yectos de g;ujo preferenciales hasta las nervaduras de las pa-
redes laterales 3, 3° que se forman segﬁn se han descrito con
relacién a la figura 13. Las partes del fondo entre las partes
del fondo entre las nervaduras 91 son de espesor redudido., E-
videntemente, cuando se forma cualquier otra configuracién de
recipiente con dicho fondo, las nervaduras 91 se dispondrén

para dirigir material inyectado hasta las paredes laterales
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de la forma més conveniente. Cuando se forma el recipiente con
una sola nervadura de costura de pared lateral 3‘(o 25, 26 se-
gin se ilustran en la figura 9) una de las nervaduras 91 diri-
giréd material hacia esta nervadura 3’ (o 25, 26), habilité&ndo-
se nervaduras adicionales 91, segin sea necesario, saliendo
el radio del punto de inyeccidn, _

En los recipientes descritos‘anteriormente,
y particularmente aquellos que tienen una seccién poligonal,
la base se forma por separado de la pieza laminar de la pared
lateral. En una modificacién del invento, el recipiente se fa
brica empleando una pieza de material laminar flexible, que
se corta para definir una pluralidad de paredes lado con lado
y una pluralidad de paredes de base que se extienden desde un
borde de las paredes laterales, La pieza troquelada esté des-~
tinada a recibir forma de modo que las paredes laterales defi
nan ﬁor 1o menos una parte de una pared periférica del recipien
te adyacente a la base y las paredes o panel de las bases cuan
do se pliegan hacia el interior desde las paredes o paneles
laterales forman una parte de base. Las costuras moldeadas
por inyeccién unen los bordes libres de los paneles de la pa-
red lateral y los panales de la base.

Las figuras 16 a 18 ilustran modalidades de
dicha pieza troquelada. La pieza troquelada comprénde cuatro
paneles de pared lateral 101, 102, 103, 104, cada uno de los
cuales es de seccién ligeramente decreciente y lleva en el ex
tremo menor un panel triangular de base 105, La pieza troque-
lada se puede plegar a lo largo de las lineas que definen los
paneles, cuyas lineas pueden debilitarse segin se ha descrito
con relacibén a la modalidad de la figura 14. Este plegado da

un tubo de seccidn rectangular. Los paneles de base 5 se pue-~
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den plegar entonces hacia el interior para formar una base.

La pieza troquelada se deposita en una ca-
vidad de molde hembra y queda confinada en la misma por el
elemento de molde macho inyecténdose material a través del
elemento de molde hembra y penetrando en la cavidad del molde
convenientemente en la unién de los extremos libres de los qi
versos paneles de la base en el centro de la misma. Los cana-
les que definen las costura del elemento macho y/o elemento
hembra permiten que el material inyectado corra a lo largo de
las costuras 106 que salen en radio del punto de inyeccién, a
lo largo de un canal que define la nervadura de costura 107
en los bordes libres adyacentes de los paneles pPlegados de
la pared lateral y a 1o largo de canales que definen nervadu-
ras a lo largo de lineas de pliegue, si fuera neceéario y si
las lineas de plieéue se ha debilitado.

El recipiente puede ser poligonal solamente
en la regién de la base, en cuyo caso las piezas troqueladas
puede emplear segin se ilustra en la figura 18.'En este caso,
los paneles de la pared lateral estén definidos por cortes
110 que se extienden tan solo parcialmente a lo largo de la
plieza troquelada péro,‘en este caso también, cada uno de ello
lleva un panel de base 11l1. La parte del recipientevcontraria
a la base serd generalmente cilindrica perc ligeramente con-
vexa exteriormente, Adem&s de la nervadura de costura, se for
marén nervaduras para cubrir los cortes 110.

Ambos recipientes descritos pueden encajar
y ambos se pueden producir con muy poco desperdicio de 1lami-
na, se cortan de una lémina segin indican las li{neas de rayas

en la figura 1 y con menos desperdicios ain si’se cortan dos

lédminas extremo con extremo de una banda de limina m&s ancha.
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Los paneles de la base se entrelazan entonces parcialmente.
A pesar de haberse descrito recipientes rectangulares, son
igualmente posibles otras formas poligonales.

Para evitar sensiblemente el desperdicio de
lémina que se produce cuando se cortan las piezas de las moda
lidades descritas con relacidn a las figuras 14 y 16 a 18, se
propone hacer un recipiente encajable de una pieza troquelada
que se corta para definir una pluralidad de paneles interco-
nectados de lados paralelos, lado con lado. Se hacen cortes
en la pieza entre los paneles ¥y la pieza troquelada se coloca
en una cavidad de molde correspondiente en forma al recipien-
te que se ha de producir con los bordes de los paneles cortan
dos divergiendo en la direccién del extremo abierto del reci-
piente. Los bordes cortados de los paneles se unen entonces
por costuras moldeadas por inyeccidén.

El recipiente se puede fabricar.de este mo-
do sin ningin desperdicio de limina puesto que se puede utili
zar toda la anchura de la banda bdsica, ain cuando cada panel
comprenda un elemento de panel de base segin se ha descrito
con relacibén a las figuras 16 a 18.

Las figuras 19 a 21 ilustran una pieza tro-
quelada para hacer un recipiente de seccién cuadrada sin des-
perdicio. La pieza troquelada comprede cuatro paneles latera-
les rectangulares 121, cada uno de ellos conectédos a su com-
pafiero sobre una parte 122 y separado de la misma sobre una
parte 123, y cuatro elementos de panel de base 124. Dos filas
de piezas troqueladas se cortan simultédneamente de una banda
125, por ejemplo mediante un cilindro cortador orientéindose
las l&minas en sentidos opuestos para que no haya desperdicio.,

Las 1lé&minas borde con borde a lo largo de la banda se separan
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unas de otras por un corte 126 y las léminas extremo con extre
mo a través de la banda se separan por un corte 127.

La pieza troquelada se constrifie con la for
ma de la cavidad defihida por los elementos macho y hembra del
milde 128, 129 correspondiendo con la forma del recipiente
que se ha de producir, Los itiles del molde hacen que las par-
tes separadas de los paneles laterales 121 diverjan del eje
del Util, y mantienen los elementos de panel de la base 124
en un plano préicticamente perpendicular al eje del molde. En-
tonces se inyecta material por el punto 130 para formar costu
ras entre elementos de paneles de la base préximos a lo largo
de canales 131 en cada esquina de la cavidad del recipiente,
para formar nervaduras de costura esquineras de unidén de pane

les en forma de V, siendo contraria a la base la parte mis -

ancha de cada una, y un borde 13la alrededor del borde la pie-
za troquelada contrario a la base. Los canales 131 se pueden
formar en los elementos macho y/o hembra del molde en las re-
giones de costura para proporcionar costuras que se proyectan
mas alla de una o ambas caras de las paredes del recipiente
en las esquinas.

Las costuras pueden ser de lados paralelos
en lugar de tener forma de V, si as{ se desea.

Para fabricar los recipientes descritos an-
teriormente se pueden emplear cualquier medio apropiado para
introducir una pieza de material laminar flexible en la cavi-
dad del molde y, en particular, esta operacién se puede efec-
tuar mediante un bloque de aspiracién que puede aspirar la
pieza de un dispositivo de almacenamiento y depositarla en la

cavidad del molde donde se resiliencia la mantendri al menos

en parte en la posicién adecuada. Si fuera necesario, se Pue~
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den emplear medios auxiliares, por ejemplo vacio, a través de
la pared del molde para mejorar la colocacién, Después de colg
car la pieza laminar, el elemento macho del molde se puede in-
troducir en la cavidad y el elemento macho o hembra definirén
los canales referidos para inyectar el material de moldeo en
la cavidad.

Actualmente es preferible emplear una espiga
rotatoria que tenga una seccién correspondiente a la de la ca-
vidad como bloque de aspiracién, al que la pieza laminar se
alimenta tangencialmente, uniéndose a la espiga la parte de
borde delantero de la pieza laminar, por ejemplo, por aspira-
cibén y envolviéndose la pieza laminar alrededor de la espiga
o mandril segin gira. La espiga se introduce entonces en la
parte de molde hembra y se corta la aspiracién para que la pieg
za laminar se suelte de la espiga y adopte su posicién contra
la pared del elemento hembra del molde, Un aparato de alimen-
tacién por espiga se describe en nuestra solicitud de patente
britinica pendiente n2 34.920/70.

En el caso de que las piezas laminares com-
prendan paneles de base, estos paneles se pueden plegar sobre
el extremo delantero de la espiga mediante chorros de aires
y mantenerse en su sitio por aspiracién.

En lugar de colocar la pieza laminar en la
cavidad hembra del molde empleando una espiga, se podria uti-
lizar el elemento macho del molde.

Como variante de los métodos anteriores pa-
ra introducir la pieza laminar en la cavidad hembra, la pieza
laminar se puede impeler o empujar radialmente en una cavidad
intermedia abierta por los extremos a través de una ranura

extendida axialmente en la pared de la cavidad, empujéndose
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entonces la pieza axialmente fuera de su cavidad al interior
de la cavidad hembra.

Un procedimiento similar al descrito ante-
riormente se puede adoptar con respecto a una tapa para el
recipiente. Refiriéndonos a}la figura 22,'1a tapa comprende un
elemento laminar flexible 47 que forma una parte de cubierta
y un elemento laminar 48 que forma una parte de faldilla de
reborde, La parte de cubierta 47 y la parte de faldilla 48 se
unen por una parte moldeada 49 y faldilla puede formarse con
un rebajo 50 para ajustarse con accién de resortes sobre un
borde o nervadura moldeados por inyeccidn sobre el recipiente.

Puede ser conveniente reforzar el elemento
47 en la tapa lo cual se puede efectuar como en el caso de la
pared lateral del recipiente moldeando por inyeccién un re-
fuerzo, por ejemplo nervaduras o 1in¢as radiales 51 sobre el
elemento (figura 23). |

Refiriéndonos a las figuras 24 y 25, se i-
lustran en estas figuras otra modalidad que comprende una par-
te de cubierta de lémina flexible 52 y una parte de reborde
moldeada por inyeccidén 53 que tiene un rebajo interno de aco-
plamiento con el recipiente 54, Esta tapa puedélesfar provis~
ta también de nervaduras de refuerzo moldeadas por inyeccidn
55.

El material laminar flexible del que se for-
man la paredes laterales y, si fuera necesario, las bases de
los recipientes descritos anteriormente, asf{ como las tapas,
puede ser plésticos sintético o l&mina metélica, papel, car-
tulina, o cualquier laminado flexible apropiado o material la-
minar flexible revestido, tanto impermeable como permeable.

Puede ser 1liso o ir impreso y ser traslicido u opaco, segin
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se desee, La pieza laminar que forma la pared lateral del re-
cipiente puede estar compuesta tambien por dos o més materia-
les laminares flexibles diferentes. v.g., l&mina de pléstico
y cartulina, unidos por cualquier medio apropiado antes de
utilizarse, imprimiéndose segin sea necesario,

Se comprenderi que cada una y cualquiera de
las modalidades descritas puede emplearse por separado o en
combinacién y tanto en un recipiente fabricado de una sola
pieza de l&mina como si no,

NOTA «~

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asf{ como la manera de realizarlo en la préictica, de-
be hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no alteren su principio fundamental, siendo lo que constitu
ve la esencia del referido invento y por lo que se solicita
Modelo de Utilidad por 20 afios en Espafia, sobre: RECIPIENTE
DE PLASTICO MOLDEADO; caracterizindose por lo siguiente:

l2,~ Recipiente de pléstico moldeado carac-
terizado porque comprende una pared periférica formada por
una pieza cortada de material laminar flexible resiliente,
con sus dos bordes laterales opuestos yuxtapuestos. de forma
que proporciona una pared periférica continua para el reci-
piente que se extiende alrededor de una regién cuya &rea en
seccién transversal se reduce hacia uno de los extremos opueg
tos de la pieza cortada, y una tapa extrema adyacente al ex-
tremo de la pieza cortada hacia la que se reduce el &rea de
seccién transversal, y una pieza moldeada por inyeccién, en-

teriza, de material de pléstico sintético, que comprende una

parte de cierre extremo, que une la pieza cortada al cierre
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extremo y constrifie el extremo de la pieza cortada a la confi-

guracién deseada, una parte adyacente al extremo de la pieza
cortada contrario al extremo de cierre y que constrifie la pie
za cortada en el extremo a la configuracién deseada, y una -
5 costura que une los dos extremos laterales yuxtapuestos y une
la parte de cierre extremo y la parte adyacente al extremo de
la pieza cortada contrario al extremo de cierre. |

22, Récipiente segin la reivindicacién 12,
caracterizado porqué la pieza moldeada por inyeccidn se forma
-10 sobre la pieza cortada para adherirse a la misma.

32,~ Recipiente segin las reivindicaciones
12 6 22, caracterizado porque la parte de la pieza moldeada
en el extremo de la pieza cortada contrario al extremo de cie-

rre forma un reborde en el extremo del recipiente.

15 42,- Recipiente segiin la reivindicacién 32,
caracterizado porque el reborde comprende un borde libre, ex-
tendiéndose una primera parte del borde libre hacia el cierre
extremo y una segunda parte que se proyecta lateral al reci-
piente desde la primera parte, teniendo la segunda parte un

20 espesor en la direécién comprendida entre el borde libre y el

Cierre extremo que es menor que el espesor de la primera par-

te en una direccién de el interior hacia el exterior del reci-<

B piente,
52,- Recipiente segin cualquiera de las rei-
25 vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pieza de

moldeo comprende una pluralidad de nervaduras que se extienden

entre la parte de cierre extremo y la parte contraria al cie-
rre extremo, formando una de las nervaduras la costura.
6.~ Recipiente segin cualquiera de las rei-

30 vindicaciones 12 a 42, o la reivindicacién 52, caracterizado
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.ca estd provista de pliegues que se extienden en una direccién

porque la costura o por lo menos una de las nervaduras es un

elemento bifurcado de la pieza moldeada.

72,- Recipiente segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pared no

tiene pliegues.

82,~ Recipiente segiin cualquiera de las rei-

vindicaciones 12 a 628, caracterizado porque la pared periféri-

desde un estremo al otro del recipiente.
92,- Recipiente seglin cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pieza corta

da en estado sin deformar tiene dos bordes extremos concéntrii

cos que se extienden entre los bordes laterales que quedan so
bre los radios de los bordes extremos.

102,- Recipiente segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 82, caracterizado porque el recipiente
es poligonal en seccidn transversal d menos adyacente al cie-
rre extremo y los vértices del poligono estln redondeados,

comprendiendo la pieza moldeada enteriza por lo menos una nerd

vadura que se extiende a lo largo del vértice del recipiente,
teniendo la nervadura una seccidn transversal a la direccién
entre los extremos del recipiente, que comprende una parte

relativamente gruesa, précticamente en el centro del vértice

redondeado y partes mis gruesas a cada lado, extendiéndose
transversal a las partes planas adyacentes de la pared periféf
rica del recipiente, ' %
112,- Recipiente seqgiin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 82, caracterizado porque el recipiente
es poligonal en seccién transversal al menos adyaéente al cie

rre extremo y la pared periférica se pliega para formar una
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pluralidad de paneles de pared, comprendiendo la pieza moldea
da solidaria una nervadura que se tiende a lo largo de cada
doblez.

122,- Recipiente segiin la reivindicacién
112, caracterizado porque los paneies de la pared son general
mente rectangulares y parte de los bordes adyacentes de los
paneles de la pared diverge en direccién contraria al cierre

extremo, uniéndose aquellas parte de los bordes adyacentes de

los paneles de la pared por nervaduras que forman parte de la;
pieza moldeada por inyeccién enteriza. ;

13a,~- Recipiente segiin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el cierre
extremo forma parte de la pieza moldeada por inyeccidén de una
sola pieza enteriza. '

142,- Recipiente segin la reivindicacién
132, caracterizado porque el cierre extremo comprende nervadg
ras que salen en radio desde el centro del cierre extremo y
son mis gruesas que el cierre extremo de las mismas.

152,- Recipiente segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 122, caracterizado porque el cierre ex-:
tremo comprende material laminal flexible,

162,- Recipiente segin la reivindicacién

152, caracterizado porque el cierre extremo comprende una pie:

za de material laminar flexible unido a la pared periférica
por moldeo por inyeccidn que constrifie la pared periférica y
el cierre extremo a una configuracidén predeterminada en el

extremo cerrado del recipiente.

172,- Recipiente segin la reivindicacién

152, cuando depende de las reivindicaciones 102 u 1ll2, carac-|

terizado porque el cierre extremo comprende un panel de cierre
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acoplado a cada panel de pared doblado con relacidén al mismo
y unido al panel de cierre extremo adyacente‘por la parte de
cierre extremo de la pieza moldeada enteriza.

182,- Recipiente seglin la reivindicacidén 152,
cuando depende de las reivindicaciones 102 u 112, caracteriza-
do porque el cierre extremo comprende un solo panel acoplado
a uﬁ panel de pared, doblado con relacién al mismo y unido a
la pared periférica por la parte de cierre exfremo de la piezd
moldeada enteriza.

192,- Recipiente segin cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pieza moldei
da por inyeccién enteriza comprende una nervadura periférica
que se extiende alrededor de la pared periférica entre media
de los extremos del recipiente y que constrifie la pared a una
configuracidédn predeterminada.

202.~ Recipiente segin cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, que comprende un cierre o tapa for-
mada por una pieza de material laminar flexible provisto de

una faldilla por moldeo por inyeccibn.

212,- Recipiente segin la reivindicacién 20%, ...

caracterizado porque la pieza laminar esti provista de nerva-
duras moldeadas por inyeccién.

222,- Recipiente segiin cualquiera de las reij
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el material
laminar flexible es pléstico sintético o lémina metélica, pa-
pel o cartulina o un laminar flexible.

232,~ Recipiente de plistico moldeado; tal
y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria
e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 33 hojas escritas a
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maquina por una sola cara. '
Madrid,

AIR%%X WD&%?’%RIES LIMITED.,
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