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PATENTE DE_INVENCION

que por veinte afios se solicita a favor de la firma CONTINENTAL
CAN CCMPANY INC., de nacionalidad norteamericena, domiciliada

en Nueva York ( Estados Unidos) 63%% Third Avene, y que ha de
recaer sobre " PROCEDIMIENTC.DE FABRICACION DE FORROS DE PLASTICQ
PLEGABLES Y DE SU ENSAMBLADO A ENVASES DE AEROSOLZS "

Memoria descriptiva

El registro de la Patente de Invencidn que se solicita
tiene por objeto gerantizar la explotacién exclusiva en todo
el territorio nacional y sus posesiones de un procedimiento de
fabricacién de forros de pléatico plegables y de su ensamblado
a envases de aerosoles, conforme se describe a continuacién y
se representa gréficamente en los adjuntos dlbujos, a titule

de ejemplo,
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La presente invencidn 5§far£}a§ngses y més especi-

ficamente a un método de formacidn de envases que mantengan un

producto bajo presién, para lanzarlo fécilmente a través de una

s

védlvula suministradora, En el artfculo resultante, el producto a
suministrar y el gas comprimido que produce el lanzamiento del
producto se mantienen separadamente, de forma que se evite stoda

mezcla del producto con el gas, E

~

El conocido envase suministracdor de aerosoles ha alcan—
zado amplia aceptacién y éxito. En la actualidad, un gren ndmero
de productos se distribuyen en envases de aerosoles aungue, hasta
ahora habia muchos productos que se consideraban inaprobiados para
ser suministrados mediante aerosoles. Para indicar solamente unos
pocos sefialaremos las pinturas, , insecticidas, productos de belle-
za, polvos, productos alimenticios, limpie-ventanas, etc., todos
los cuales han sufrido cembios revoluclonarios en el envasado y
se estén shora suministrendo en envases de aerosoles. En un envase
convencional suministrador de aerosoles, un elemento tubular ri-
gido, usualmente metélico, se llena parcialmente con el producto
a suministrar y se aplica una vélvula suministradora sl extremo
sbierto del envase. Después de ello, se introduce en el envase
un agente propulsor adecuado en forma de un gas que ejerza una
fuerza contra el producto tendente a obligar al mismo a s&lir del
envase, a través de la vélvula suministradora. Tras la actuacién
de la védlvula suministradora, la fuerza ejercida por el agente pro-
pulsor expulsa al producto fuera del envase en forma de une fina
niebla o pulverigzacién,

Como quiera que el envase de aerosoles que se acaba de des-
cribir ha sleenzedo gren aceptacién en el mercado consumidor:- y
goza de un alto grado de éxito, se hen realizado crecientes

esfuerzos dirigidos a febricar envases de este tipo. En el terre~

1
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no econémico, el éxito de este artlculo se disminuye o incluso
se snule si el costo del envase suministrador resulta despro-
porcionado respecto el costo del producto a suministrer; es de-
cir, la conveniencia de un envase de serosoles puede ser sobre- -
pagada por consideraciones econdémicas cuendo, por ejemplo, se
emplea un envase que cuesta veinte centevos para suministirar una
materia que solo vale cinco centavos. 'n\
Los envases de aerosoles toman muchas y variadas formas y
una consideracién primordial es la posible rdecién entre el agen—-
te propulsor y el producto & suministrar. En muchos casos relacione-
dos con el suministro de productos no coméstibles, la seleccién
del agente propulsor recibe poca atencién. Sin embargo, en el en—~
vasedo de productos voldtiles, productos altamente reacitivos, pro-
ductos comestibles, se presta mucha atencibén a la seleccién del
agente propulsor, puesto que se producen muy & menudo reacciones
entre el mismo y el producto a suministrar., Esta reaccidén da por
resultedo la contaminacién y degradacién del producto y en tales
casos es, por supuesto, altamente indeseable, debiendo ser evitada.
En consecuencia, ha surgido la necesidad de un envase de
aerosoles que wantega el agente propulsor separado del producto
a suministrer, De ahf que haya aumentado la lista de procuctos
que puedan ser envasados en recipientes de aerosoles. La presente
invencién esté orienteda a este objetivo medisnte la presentacién
de un método de fabricar un envese de aerosoles que posée un forro
interior flexible, apto para recibir un producto destinado a ser
suministredo, menteniéndose el sgente propulsor entre el forro
interno y el cuerpo continente circundante, usualmente rigido.
AsI:pués , la finalicdad principal de la presente inven—

cién es mejorar los métodos de fabricaciénde envases del tipo de

v
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Otra finalidad de la presente invencién es proporcionar

aerosoles.

un método de fabricacidén de distribuidores aerosocl del tipo due
asegura sustsncialmente una completa evacuacién del producto al
surgir del envase.

Es una finalidad més de la presente invencién proporcionar

un método para fabricar un distribuidor aerosol del tipo due.pue—

A
de ser empleado pera suministrer productos y materiales consi-

derados hasta la fecha como inapropizdos para usarse con tales
envases,

Una finelidad més de la presente invencién es procusr
un método pera fabricer un distribuidor aerosol del tipo que
pernite mantener separacién entre el agente propulsor y el pro-
ducto, para prevenir, asi, la interaccién entre producto y sgente
propulsor.

BEs atn otra finalidad mds de la presente invencién propor-
cionar un método para realizar un tipo de distribuidor aerosol
que sea fécilmente armado, econdmicamente elaborado y convenien-
temente adaptable a las técnicas de produccidn en masa,

Estas y otras finalidades de la presente invencién se
hen logrado disefiando un forro plegsble, moldeado y flexible
que lleve un botén tirador y una renura de asiento en uno de sus
extremos dentro de un continente tubuler rfIgido, cerrado con una
cdpula, que posée un labio anuler formado en el mismo, Para
obtener la necesaria adherencia entre la sbertura anuler superior
del contiente rigido y el forro, usualmente de pléstico, es ne—
ceserio que la extremidad superior del forro que asoma a través

de la abertura del contiente sea de un didmetro mayor que la
ebertura del continente, o labio, de modo que guede por encima

del labio anular en la cima del continente y resista cualquier

Iy ‘.
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fuerza que pueda tender a obligar al forro en sentido descendente
¥y lo meta en el continente. El diémetro del cuerpo del forro es
sustancialmente meyor que la abertura anular superior del con—
tinente o envase. Uno de los problemss que ha sido resuelto i
residia en montar un forro de pléstico flexible a través de un
orificio que era menor que cualquiera de los extremos dgl forro
flexible. Un intento de empujsr el forro a través del orifigio
del envase resultaria en un plegedo del forro, A

Para vencer estas dificultades, el forro se realizé
con una estructura integral sobresaliente por encima de una
ranura de asiento. La estructura sobresaliente sirve para diri-
gir el forro a través del envase y centrarlo con la sbertura o
lebio anular en la cdpula formada en la cima del envase, Después
del emplszamiento preliminar del forro dentro del envase, que-
da una porcidén de la estructura sobresaliente asomando por la
abcrtura anulsr de la cima del envase, de forma que la estruc-
tura sobresaliente puede ser convenientemente agarrada mediante
un dispositivo que ejerza suficlente fuerza pera tirardl forro
hasta lograr su posicién asentada final, con el entrante del
forro receptor del lsbio en contacto con el lebio anular de la
cdpula del envase.

La estructura sobresaliente del forro tiene un .disefio
de lineas deslizentes de suerte que pueds tirerse de 61 fécilmen—
te a trevés de une abertura que es menor que el didmetro mayor
de dicha estructura sobresaliente. Lo que permite & la estruc-
tura superior o estructura sobresaliente del forro pasar a tra-
vés de la cbertura del envese externo que es menor es una compi-
nacién de la aceién de tirer y la de cowmprimir producida por
la pared interior del orificio en la cima del envase ( la clpu~

la),
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Despuds de que la estructura sobresaliente de la cima
del forro ha cumplido su funcién de alinear y asentar el forro,
se corta desde su labio superior dejendo suficiente material

pléstico caido sobre el labio anular superior del envase para

prevenir que el forro no calga otra vez dentro del envase cuando
sea llenado con el producto a envasar y suministrar. .

§e entenderd mejor la invencién, tanto en lo que 8& Tre-
fiere a su organizacién y método de funcionamiento como & ot;és
finslidades y ventajas, refiriéndose a la siguiente descripeién
tomada conjuntamente con los dfbujos que se acompsafian, en los

cuales:

— la figura I es una vista lateral, en alzedo, parcialmente sec—
cionada de un forro moldeado, inflede en la condicién en que se
halla el salir del molde;

- la figura IT es una vista fregmentaria lateral, en alzado, e
ilustra la fase de recortado del cuello para dejar listo el
forro de modo que pueds insertarse en un elenento exterior tubu-
lar tal como un envase;-

—~ la figura IIT es una vista fragmentaria en seccién de un
envase ilusirando €1 forro en la fase de su insercién dentro |
del elemento externo antes del agerrado y tirdn del cuello sobre-
saliente;

- la figura IV es una vista fragmenteria zmpliada semejante a

la de la figura IIT;

~ la figura V¥ es una vista similar a la de la figura IIT
mostrando como se remata el tirdn de la porcidn.sobfeééiiente
del cuellog

- la figura VI es una vista en seccidn horizontal, siguiendo

la linea 6-6 de la figura V e ilustra los medios utilizados

pere el agarrado y el tirén;
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- la figura VII es una vista empliada fraegmentaria de la

figura V con partes del forro mostradas en seccién e ilustrendo
el asentamiento del entrante receptor del labio sobre el labio
anular de la clpula del envase;

—~ la figura VIIT es una vista similar a la de la figura V,

pero ilustrando la fase de recortado y retirada de la parte so-
bresaliente del cuello del forro; f

- la figura IX es una vista fragmenteria ampliada y en secééﬁn,
mostrando el forro completamente colocsdo en el envase, tal
como ha de quedar inmediatamente después de la fase represen—
tada en la figura VIII;

~ la figura X es una vista amplisda, en seccién, ilustrando el
forro plenamente asentado y colocsdo, con un&g vélvula de su-
ministro apliceda sobre el labio anular de la cdpula del envase

y asegurando el forro en debida posicién, y

~ la figura XI es una vista en gseccién, ilustrando otro méiodo

de recortado y retirada del cuello sobresaliente del forro,

Con referencia a la figurs I, se ilustra un forro 12
que puede ser de un materisl flexible y plegable, tal como el
pléstico, y que ha podido estar formado por un procedimiento
bien conocido de moldeasdo por inflecién. Preferentemente, el
forro 12 comprerdde un cuerpo de forro 14, que,por ejemplo,
puede ser cilindrico, poseyendo un cuello 16 integrado en él1
y surgiendo del mismo. El cuello emergente 16 comprende una
porcidén intemmedia contorneadae 18, unidas a una porcién de for-
ma general cénica 20 medisnte un entrante 22 apto pera recipir
un labio. La porcién cénica 20 termina en un remate 24 integra—
do con ella y unide & un botén 26 que no tiene uso y es un
remenente de la operacidn de moldeo,

La figura II ilustra la fase de recortado enterior



10

15

20

25

30

o= 338436

a la insercidn del forro 12 en el envase y més especificamente

una hoja de corte 28 a la que se hace avanzar a través del

remate 24, para retirar el remate 26 y perte del botém 24 ..
de la porcidén cénica 20, identificéndose la porcién que permene-
ce del botén 24 con la cifra 24°.

Con referencia a las figuras 3 y 4, la fase de ensambla-
do previc estd ilustrada de forma que el forro 12 se proydeta den— ' -
tro del espacio de la cdpula 30 asegurado por un engatilladoidp—
ble 32 &l cuerpo del envase 34, Formado sobre la superficie su-
perior de la cipula 30 hay un labio anular arrollado 36 que, cusndo *
el forro 12 se halla en su posicién final, queda cémodamente in—
troducido en el entrante 22 del forro 12. En la posicién mostrada
en las figuras 3 y 4 la zona inferior de la parte cénica 20 que-
da en contacto con la superficie de la cdpula %0 que esté Enme—
diastemente por debajo del labio anular 36, La tapa 24' coopera
con un rebejo %8, formado en la unién de dicha tape en la parte
cénica 20, para formar un botdén tirador que se describiréd més ade-
lante. El forro 12 puede ser insertado dentro del cuerpo del envase
%4, con el extremo inferior del dltimo abierto, en la posicién
mostrada en las figuras 3 y 4 , medisnte cualquier medio apto.
Debido a la flexibilided y plegabilidad del forro 12 éste no se
empuja normelmente para que pase de la posicidn mosirada en las
figures 3 y 4 , sino que se tira de &1 hasta ponerlo en debida

posicidn del modo que se describird al referirse a las dltimas

figuras,

Se habré observado, por las figuras precedenteg, que
el didmetro del cuerpo y més especificamente el de la parie cé-
nica 20 del forro 12, es sustancialumente mayor que la abertura
formada por el lebio enular %6 de la cdpula 30, ELl problema asl

resuelto, reside en el acoplamiento del forro de pléstico flexi~
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ble 12 a través del orificio existente en la cdpula 30, que
es menor que el del forro 12, Cuslguier intento de empujar el
forro a través del orificio existente en la cdpula 30 daria
por resultado la flexifn del forro 12.

A fin de vencer estas dificultades, como se observarid
por les figuras precedentes, el forro 12 esté concebido con’ una
estructura integral que incluye la parte cdénica 20, el botdn'24:

y €l rebajo %8 pars tgerrar y tirar el forro 12 a través de la
sbertura existente en la cdpula 30.

Mas especificamente, con referencia a la figura 5, un
gtil en forma de horquilla bifurcada, ilustrada mejor en la figu-
ra 6, y couwprendiendo un primer eleaento 40 y un sejundo eleaento
42, es accionado de modo que estos elementos sesn movidos en direc-
cién mdtua para que agarren el forro 12 por el rebajo 38 y, me—~
diante un tirén ascendente, se hace pasar el forro 12 en debida
posicién con su entrante 22, receptor del lebio, adaptado cémoda—
mente al labio enulsr 36 de la clpula %0 que puede ser, asf, asegu-
redo contra el cuerpo 34 del envase., Se entenderé que el forro 12
puede colocerse debidaumente en la cfpula 30 sin que el cuerpo 34 del
envase haya sido engatillado a la cipula 30,

El asentamiento del forro 12 en su posicién final se mues—
tra en la vista empliada de la figura 7. Se observeréd que el en—
trante 22 receptor del labio descansa encima de una parte del
lebio anular 36 de la cdpula 30 y que la parte intermedia contor-
neada 18 del forro 12 queda intimamente adaptada a le superficie
econtorneada interior de dicha cdpula 30, La estructura protuberante
del forro 12 tiene un disefio de linea ueslizente, de modo que sea
fécilmente deslizado en un tirdn a trevés de la sbertura forma—

da en la cdpula 30, Se combina la fuerza de itraccién ejercida por
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los elementos 40 y 42 y la accidén de compresidn del labio znular
%6, con lo que se permite que la parte cénica 20 del forro 12

pase en un tirén a través de la abertura, asi formeda, en la cl-

pula 30, Ten pronto como el didmetro normalmente ancho de la parte -

cbnica 20 emerge a través del orificio formado en la ctdpula 30
por el labio anular 36, recobra sustancialmente su figura original
vy asl se asienta en la posicién mostrada en las figuras 5y 64

La figura 8 ilustra la fase siguiente, en la. cual, después
de que los elementos de traccidn 40 y 42 se han retirado, se hace
descender una cuchilla enuler 44 hasta que sucsuperficie cortante
46 entre en contacto con el cuello 16, aproximadamente en la unién
de la parte cénica 20 y el entrante 22 receptor del labio, accionén—
dola de forma que se corte y se separe del forro 12 la parte ééni—
ca 20, el botén 24' y el rebajo 38. La rotacidn de la cuchilla 44
puede facilitar la fase de retirada de la porcidén mencionada,

La figura 11 ilustra un método alternativo de corte de
separacién de la parte cénica 20, del remate 24' y del rebajo 38.

Por ejemplo, un elemento cilindrico de sustentacién 45 puede intro—

ducirse sobre la parte cénica 20, por encima del entrante 22 receptor

del labio, mientras que una hoja cortante 47 se aplica al forro 12

en un punto aproximade a la unién de la parte cénica 20 y del

‘entrente 22 receptor del labio, haciendo, entonces, girer el con-

Jjunto., Asf, el forro queda en la forma gn que aparece en la figura
9.

Después de la operacidn de corte y separado ilustrada en '
cualquiera de las figuras 8 u 11, el forro presenta el aspecto
mostrado en la figura 9, en la cual el enirante 22 receptor del
labio se extiende por encima del labio anular 36 de la cipula 30,
en una distancia ligereamente mayor que la mitad de la superficie

superior del lebio anuler 36. Se comprendefa que la extensién del

1

o
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solapado del entrante receptor del labio sobre el labio snulsr 36
puede ser menor o mayor que el ilustrado en la figura 9, pero lo
indicedo &1l respecto al asiento y solapado es suficiente para

que el forro 12 peraanezca en posicidn durente las operaciones
subsiguientes de llenago, en las cuales el cuerpo cilindrico 14

del forro 12 se llena con un producto destinedo a ser, ulterior-
mente, suministrado, A efectos de conveniencia en la descriﬁ@%dn,
la superficie superior del entrante 22 receptor del labio serd
identificada como una superficie 48,

En la fase final mostrada en la figura 10, se asegura,
sobre el labio anular 36, una védlvula suministradoralso, mostrada
esquenéticamente y que posée un tubo suministrador 52 que aparece
en silueta truncada.rEn esta operacién se hace que un reborde
anuler de seccifn semicirculear 54, de la vé&lvula 50, rodée el
lebio enular 36 y, con la cooperacién de un c ompuesto de junta
hermética 56, aplicado a la superficie 48 del entrenie 22 receptor
del labio y el labio anular 36, el forro 12 tiene un cierre efec-
tivo, en su debida posicién. De esta menera, el producto situado
dentro del forro 12, queda impedido de toda fuga. A continua—
c¢ién se introduce un gas propulsor dentro del &rea 58 creada entre
el cuerpo cilindrico 14 del forro 12 y el cuerpo 34 del envase
exterior, de sueriscque se ejerza una fuerza contra el cuerpo
cilindrico 14 quepermita ser empleada para el suministro del pro-
ducto, & través de la vélvula 50, al ser actuado un medio sumi-
nistrador ( no representado ) acoplado al tubo suministrador 52.

Se sobreentiende gue, aunque el Fforro 12 ha sido mencionado
como poseyendo un cuegrpo cilindrico 14, dicho forro puede tomer
otres formas,

En lo precedente se ha descrito e ilustrado un envase

de eserosoles y un método para la fabricacién de dicho envase
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segfn el cual, un forro provisto de una superficie superior
proyectada hacia fuera es empujado, parcialmente, dentro de un
cuerpo exterior de envase, de forma que la superficie proyec-

tada hacis fuera del forro se extienda méds alld de la parte

»
RS

terminal del cuerpo exterior de envase. Seguidamente, dicha
parte saliente, es agarrada por un par de elementos bifqpcados

3

que ejercen una accidn de tirdén sobre el forro, a fin de llevarloe
a su debida posicién, mediente un tirén e@é}gico, acoplando\EI
entrante receptor del lablo previsto en el forro contra el labio x
enular de la cdpula del envese exterior y asenténdolo sobre &1,
Subsiguientemente , la partie sobresaliente del forro eé cortada
y retirada y, después de la introduccién en el forro de un pro-
ducto destinado a sdr suministrado, se ajusta en posicidn, so-
bre la unién del forro y de la cdpula del envase exterior, una
vélvula suministradora. Durante la operacién de llenado del fo-
rro con el producte, aquél permenece cémodemente en su debida
posicién deseada, debido a la fuerza de expansidn ejercida por
el entrante receptor del labio contra el labio de la cdpula del
envase exterior.

La presente invencién puede ser ejecutada en otras
formas especlificas sin rebasar el esplritu ni las esenciales
carscteristicas de la invencibn. La presente forma de realizacién
serd por lo tento, considerada en todos los aspectos como ilustra-
tiva y el alcance de la invencidn quedaréd indicado por las rei-
vindicaciones finales, més bien que por la descripcién prece-
dente, y todas las modificaciones que abarque el significado
y alcance de la equivalencia de las reivindicaciones son, en con-—

secuencia, considersdas como contenidas en ellas,



10

20

25

" 338436

NOTA DE REIVINDICACIONZS

Se reivindica como propio y nuevo a favor de la firma
CONTINENTAL CAN CCMPANY INC., domicilieda en Nueva York
{Estados Unidos), lo especificado en las siguientes reivindi-
caciones: R
PhIMERA,~ Procedimiento de fabricacidn de forros de plésficg
plegebles y de su enseamblado a envases de aerosoles, caracte;3~
zado en que el envese estd constituide por un cuerpo tubular
ebierto por uno de sus extremos y provisio en el otro extremo de
una sbertura restringida, definida por un labio que se proyecta
radialmente hecia dentro, y en que dicho forro posée una perte
intermedia, de seccidén reducida, constitutiva de un entrante
receptor del lebio, estando provisto de una proyeccidn en su ex—
tremo adyacente & dicho entrante, comprendiendo dicho procedi-
miento las fases de hacer pasar el forro dentro del cuerpo
tubuler rigido a través de uno de sus extremos hasta que la
parte sobresaliente pase a través de la abertura restringida,
tiréndose, entonces, del forro a través de la aberturs restringi-
da, utilizando dicha parte sobresaliente, hasta que el labio se
acople al entrante receptor del mismo,
SUGUNDA.~  EL mismo procedimiento segln la reivindicesciénpri-
mera, caracterizado en que comprende la fase de agarrar dicha
parte sobressliente con medios ajustables al forro, previamente
a la fase de traccidn.
TERCERA.~ Los mismos procedimientos segln la reivindicacién pri-
mera, ceracterizados en que comprende le fase de corisr, separén-
dole del forro dicha parie sobresaliente en un punto adyacente
al entrante receptor del labio, después de la fase de traccién.

CUARTA.~ El mismo procedimiento segin la reivindicacién primera,

S
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ceracterizado en que el cuerpo tubular es un envase suministra-

dor que comprende una cipula, y el procedimiento incluye la
fage final de asegurar una vélvula suministradora sobre el la—
bia gprisionendo asl, herméticemente, la parte de forro que de-
termina el entrante receptor del labio, entre la vélvula y el
labio,

QUINTA .~ Bl mismo procedimiento definido en la reivindicébi&n
primera, caracterizado en que comprende lafase siguiente dee‘\
corte y separacién de la parte sobresaliente del forro en el
punto en que el entrante receptor del labio se aleja de la
superficie superior de este dltimo,

SEXTA.— EL mismo procedimiento seglin la reivindicacién quinta,
caracterizado en que la fase de corte y sep&racién tiene lugar

mediante una cuchilla snular.

SEPTIIA.~ El mismo procedimiento segtin la reivindicéeidn quinta,
caracterizado en que la fase de carte y separacién se realiza
aplicando una cuchilla cortadora contra la parte sobresaliente
y haciendo girar, por lo menos, el forro,

QCTAVA.~ El mismo procedimiento segin la reivindicacién primera
ceracterizadec en que se proceﬁe a una fase preliminar de confi-
guracién de la perte sobresaliente, a modo de un botén tirador
mediante corte y separacién del material exeedente del forro,
resultante de la confeccién del mismo,

NOVENA,~ Elmismo procedimiento segln la reivindicacién primera,
caracterizado en que el forro estd constituido por un material
flexible y resulta temporalmente reducido en su seccidn inter-
media entre la parte sobresaliexte y el entrante de cierre del
labio, &l tirarse del forro a través de dicho labio,

DECIMA.~ El gismo procedimiento segin la reivindicecidénprimera,

caracterizado en que el material del forro intermedio entre la
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parte sobresaliente y la correspondiente al entrante receptor del
labio es sometido axiaslmente a tensién y estirado debido a que
esta hecho de un material eldstico con lo que la seccidén del mismo
se reduce, temporalmente, al tirarse del forro a través del lablo.
UNDECIMA.~ E1l mismo procedimiento segén le reivindicacién primera,
caracterizado en que comprende la fase de corte y separacién de

la parte sobresaliente del forro, en un punto adyacente al entran-—

te receptor ddl labid, después de la fase de traccidn y una fase

;inal de montaje de un cierre sobre el labio, con lo que el ma-

”!terial del forra correspondiente al entrante receptor del labio

queda aprisionado herméticeamente, entre el cierre y el lebio.
DUODECIMA .~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FORROS DE PLASTICO
PLEGABLES Y DE SU ENSAMBLADO & ENVASES DE AEROSOLES ,

fal y como se deja descrito en la memoria precedente
que consta de quince hojas folidas y mecanografiadas por una
sola de sus caras y dos hojas de planos,
Madrid, 2% Marzo 1967
P.A. de Continental Can Company Inc.
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