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Lz presente invencidn se refiere a un proqedimiento
para fabricar recipientes de boca sbierts, como un bote de
pinturs apropiado pars ponerlo taPs y disefisdo para poderse
formar ficilmente empleando moldes que cOmirenden componen=
tes de macho matriz. . ‘ ,|

Cusndo un recipiente de boca sbierta se ha de ce-
rrar con una taspa, se disefis frecuentemente de modo que el
perimetro de 1z tapa, cusndo se coloca en la boca, no sobre-
salga del cuerpo del recipiente. Las tapas salientes separan
los recipientes desperdiciasndo espacios de almacenamiento,y
cuando los.recipientes con dichas tapas'formen una cadena
de reciplentes tapsdos que sale de una miquins de c¢olocar
tapas, se ha podido comprobar que la cadens carece de estabi-
lidad si no son contiguos los cuerpos de recipientes adya-
centes. Las tapas salientes se pueden evitar dotando a los
recipientes con una boca auyo perimetro esta definido por un
prolongaeidn del cuerpo hscis dentro de modo que la superfi-
cie interior del cuerpo quede fuera del perimetro de 1s bo-
ca. No obstante, esto significa que el perimetro de la boca
rebaja el cuerpo. Por lo tanto, gi se ha de dar forma al re-
cipiente emplesndo un molde provisto de un componente macho,
el perimetro de rebajo se puede obtener solsmente utilizando
técnicas complejss ‘que exigen cinco o mas movimientos de los
segmentos del macho y dichas técnicas son en general propen=—
sas a producir un desgaste excesivo y el enfiiamiento no se
puede realizar con suficiente ripidez psra que resulten eco-
ndémicos los procesos de produccidn en cadens utilizados en

1ls fabricacidn de articulos como los recipientes no recupe-

rables.

Mediante el procedimiento de 1z invencidn se propor-
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clona un recipiente que se puede colocar préximo a un reci-
piente similsr, estsndo los cuerpos de los recipientes con-
tiguos, alin cuando estén tapsdos, y que se pueden configu—
rar slrededor del componente macho de un molde(especislmente
el componente macho de un molde de macho y matrisz) utilizan-
do una técnica rekativamente sencilla.

El procedimiento para la fabricacidén de recipien=-
tes, de boca sbierta comprende las fases de;

g) conformar el materisl alrededor delcomponente
macho de un molde que define la superficie interior del reci
piente, cuyo macho comprende por lo menos dos primeros seg-
mentos que definen las superficies interiores de las partes
salientes del cuerpo y que estin separados entre si al menos
por un segundo segmento que define por 10 menos parte de las
superficies intefiores de las partes entrantes del cuerpo;

b) sacar el segundo segmento o segmentos s través
de 1la boca del recipiente recién conformados

. ¢) mover los primeros segmentos llevéndolos sl in-
terior del espscio dejado vacio por el segundo segmento o
segmentos;

d) retirar los primeros segmentos a través de la
bocaj

e) si fuera necesario, emplear medios (preferible-
mente un componente de cavidad del molde) para dar forma a
la superficie exterior del recipiente.

Asimismo, el componente macho psra el molde, utili=~f
zado con el procedimiento de la invencidén comprende por 1o
menos dos (preferiblemente dos o tres) priméros segmentos

separados entre si por lo menos por un segundo segmento (pre-

fariblemente uno $0l0), y también un molde que comprende una
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combinacidén de dicho macho y un componente de matriz que defi-
ne la superficie exterior del recipiente. ILos segmentos del
macho se conifican preferiblemente para fscilifar su retirasda
del segundo segmento o segmentos.
5 Por consiguiente el recipiente de boca abierta fa-
bricado seglin la invencidn comprende:
un cuerpo compuesto por 1o menos por dos psrtes sa-
lientes longitudinales y por lo menos dos psrtes entrantes
longitudinales, teniendo las partes suﬁerﬁicies interiores que
10, definen la superficie interior del cuerpo, y prolongaciones
de las partes salientes y enfrante del cuerpo, cuyas prolongs-~
ciones definen el perimetro de la boca del recipiente, y donde
ls superficie interior de cada parte saliente queda fuera del
perimetro de la bocs y la superficie interior de cada parte
15. entrante no queda fuera del perimetro de la boca, por 1o que
ls prolongacidén de cada parte saliente que define la boca se
extiende hacia el interior de ls superficie interior del cuer-—
Do y la prolongascidén de cada parte entrasnte que define 1la bo-
ca no se extiende hacia el interior de 1la superficie interior
20. del cuerpo, y porque las dimensiones de las superficies inte-~
riores de las partes sslientes y entrante son de tsl natursle-
za que si las partes entrantes se quitarin ideslmente del
cuerpo y las psrtes salientes se movieran idealmente hacila
dentro hasta que se tocaran a 10 largo de sus limites longi-
25, tudinagles, la superficie interior idesl definida por las su-~
perficies interiores de las psrbtes sslientes tocantes debieran
poder pasar a través de la boca del recipiente.
De preferencia la superficie interior ideal definids

por las parbes sslientes nociomnales que se tocan debiers ser

30 menos que el perimetro de la boca, aln cuando se puede tolerar
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una ciepta latitud a2 este respecto si el perimetro de la boea
fuepa elisticamente deformable. Lg expresién "longitudinagl"
dignifica la direccidn longitudinel del recipiente y la longi~-
tud del recipiente es la longitud de su eje principsl, 0 sea .
el eje que pasa a través de su base y su boca. La expresién -
"gransversal" significs unz direccidn en un plano perpendicu-
lar al eje principsl.

Un reciviente segin éste invento, adn cusndo tenga
la tapa colocada se puede colocar préximo a un recipiente ta-
pado similar, de mode que 1los cuerpos de los recipientes es-
tén contiguos. Se puede hacer asi porque las partes sslientes
del cuerpo quedan fuera del perimetro de la boca, por lo que
uns taba de dimensiones apropisdss, colocada en la boca, no
sobresgldra szl menos en psrte de las partes salientes.

Los recipientes se pueden conformar alrededor del
componente mécho de un molde utilizando un macho relativamente
sencillo que se puede sacar a través de la boca del recipienfe
recién conformado por una operacidén que exige solemente tres
movimientos de los segmentos del macho ain cuando se pueden
afiadir movimientos extra, si asi se desea. Se puede hacer asi
porque ls superficie interns de cada una de las partes entran-—
tes de la parte del cuerpo del recipiente no estan rebajadas
por el perimetro de la boga. Por lo tanto, el segundo segmento
(o cada segmento) del macho (que define por 1o menos ﬁarte
de estas superficies internss) se puede sacar directamente a
través de la boca y llevarse los primeros segmentos al interior
del espacio dejado vacio por el segundo segmento o segmentos,

después de 1o cual los primeros segmentos se pueden sacar tam-

bién a través de la boca.

Las partes saliente y entrante del cuerpo pueden ser
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curvas 0 planas. De preferencia, las partes salientes y entranT
te son de espesores sproximadamente uniformes por lo que la
superficie interior de uns parte tiene practicamente la misma
forma que la superiicie exterior de las parte.

5. Los recipientes tipicos que tienen partes salientes
y entrante de espesor uniforme pueden comprender partes todas
ellas curvadas, teniendo las partes salientes una curvatura

mayor que las partes entrsntes para producir un recipiente lo=

bulado en el cual las partes salientes constituyen los 1ébulosd
10. De preferencia, un recipiente bilobulado en seccibén transver-
sgl tiene la forma de un circulo oblsto, o sea un circulo mo-

dificado reemplazando dos arcos diametralmente opuestos por
gurvas opuestas cuyo didmetro maximo es menor que el didmetro

15, del circulo. Por lo tanto, estas curvas constituyen pasrtes en=-
trantes, mientras que los arcos restantes del circulo constitud
yen lébulos. De preferencias, el digmetro maximo de las partes
entrantes es por 1o menos un 90% (vreferiblemente un 95%) del
didmetro del circulo y las psrtes entrantes subtienden prefe-
20. riblemente un Angulo de 20° a 80° respecto al eje principal
del recipiente para producir un recipiente que parece cilindri-
co. Como vafiante, los recipientes pueden ser elipticos en
seccibén transverssl. La curvaturs de las partes entrantes se
puede reducir a discrecidén hasta que las partes entrantes sesn
25. Planas o alin concavas. hqs recipientes tetrslobulados y espe-
ciélmente bilobulados son las formas mas ficiles psra utilizar-
se en maquina de poner tap.s.

Si se deses, lss partes entrantes pueden adoptar
le forma de estrias longitudinsles estrechas reentrantes, pro-

30’ porcionando preferiblemente cada estria menos del 10% del pe-
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rimetro transverssl interno del recipiente. Es también preferi+
ble que las estriss se curven en 'seccibn trensversal puesto
que esto facilita el proceso de conformacidu.

Si las partes salientes del cuerpo fusran paralelas
8l eje principasl del recipiente, dicha organizscién proporcio?
naris una linee méxima de contigiiidad entre recipientes conti-

guos. No obstante, el componente macho del moldé se saca mas

ficilmente del recipiente si las partes saliente y entrante es+
tén inclinadas de modo que el recipiente tenga seccidn decre-
ciente hacia su base., Las psrtes se inclinasn preferiblemente
con un angulo de 0,1O a 3° (especislmente 0,2° a 0,6°) al eje
principal. En el supuesto que se emplean pequefizs inclinacio-
nes la conificacidén no perjudica gravémente a la capacidad de
los recipientes pars amontonarse con eficacia o ser estables
en cadenas de fabricacidn, posiblemente porque la elasticidad
del recipiente se acomoda a la conificacidn suficientemente

para permitir una linea de contigliidad Gtil entre recipientes

contiguos.

Es preferible que el drea en seccidn trsnsversal de
la boca tenga por 1o menos el 85% del area en seccidén trans-
versal wmaxima del cuerpo.lss tapas spropiadas para colocarse
en las bocas de los recipientes tienen preferiblemente faldi~
llas colgantes que se adaﬁtan alrededor del perimetro de la
boca. La sdaptacidén puede hacerse simplemente por una adapta-
¢ibén de empuje pero, de preferencia, la faldilla 7 el perime-
tro estan destinsdos a formsr un ascoplamiento positivo dotan-—
dolas, por ejemplo, con hilos de rosca coincidentes o perfi-
les que se gcoplen con una accidén de resorte.

Los recipientes se pueden fabricar de cuaslquier mate-

J
risl que se pueda conformsr a la formz del componente macho del
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. 1970 empleando una carga de 2,16 Kg, y efectusds a 190°C cuan-

_7...

molde. Por ejemplo, se pueden recslcar chgpas de metal dletil
alrededor del macho o liminas de materiales termoplisticos
reblandecidos por calor que pueden adaptar por vacio slrede-
dor del macho.De preferencia, los recipientes se fabrican in-
yectando meterial fluido en el molde de mscho y matriz. EL
material fluido puede ser una resina sintética curable pero log
materiales fluidos preferibles son los polimeros termoplasti-
cos especislmente poliolefinas termoplésticas que comprenden
polistireno. Las poliolefinas slifaticas spropisdas compren=—

den polietilenos de poca densidad o de gren densidad, copoli

!

meros cristalinos de etileno que tienen hasta un 20% en peso
de metilo, etilo o butilacrilato o metacrilsto o acetato de
vinilo, o polimeros cristslinos de propileno. Ain cuando se
puede emplear homopolimero de propileno, los recipientes ad-
yacentes pueden permitir mejor partes del cuerpo conificadas
si el polimero es un msterisl en el cusl el propileno se copo-
limerice con etileno bien como un copolimero aleatorio de pro-
pileno y una pequefls cantidsd de etileno o como un copolimero
en secuencia de propileno que tiene hasta un 15% en peso de
etileno fabricsdo inyectando el etileno en los Gltimos esta-—

dios de 1o gque, de otr0 modo, hyhiera sjdo uns homopolimeri-

zacidn de propileno. Como varisnte, el homopolimero de propi-
leno se puede combinar con una cazntidad de caucho gue alcanza
hasta el 20%, por ejemplo caucho de etileno/propileno modifi-
cado con dieno. El indice de flujo en fundido de 1la poliolefi-
na es preferiblemente de 1,5 a 30 gramos por 10 minutos cuando

se mide de acuerdo con la norma britinica 2782: Parte 1/105C/

do se trats de polimero de etileno y s 23000 cusndo se trata

de polimeros de propileno.
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El invento se ilustra ademas por las modalidades preferi-
bles siguientes que se describen -tomando como referencis los
dibujos en los que:

La figura 1 ilustrs en perspectiva un recipiente bi~
lobulado que tiene pesrtes entrantes planas. |

La figura 2 ilustra en seccidn una taps con faldilla
apropiada pars utilizarse con el recipiente ilustrado en la
figuras 1.

La figurs 3 ilustrs a menor escala uns seccidn trans-
versal del cuerpo del recipiente tomada a 1o largo de la linea
AL de la figuras l.

Ls figurs 4 ilustrs una seccidén lohgitudinal del re-
cipiente a 1o largo de lz linea BB de la figura 3.

La figura 5 ilustrs una seccién longitudinsl del re-
cipiente a lo largo de la linea CC de la figura 3.

La figﬁra 6 ilustra esquematicamente una disposicidn
nocional en la cusl las partes entrantes de la figura 3 se
han quitado y las psrtes salientes o 1ébulos se han unido no-
cionalmente.

La figurs 7 ilustra, a mayor escala un Wacho apro-
piado que se utiliza pars dar forma al recipiente ilustrado
en la figura 1.

ia figurs 8 ilustrs a menor escala, en seccidn, el
macho de la figura 7 en posicidén en un molde de mscho y matriz{

La figura 9 ilustra en seccidn el molde de la figu-
ra 8 con el segundo segmento del macho quitado y los primeros
segmentos cerrados, ) -

La figura 10 ilustrs una seccidén tomada a lo lar-

go de 1s linea DD de la figura 8 después que los machos se

han unido segin se ilustra en la figura 9.

Las figurss 11 y 12 ilustran una modificscibén del
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molde ilustrsdo en las figurss 8,9 y 10.

Ls figura 1% ilustra con detalle, e mayor escsla y en
seccién, parte de un recipiente modificado y una tapa sobre
la cusl se colocs un segundo recipiente.

La figurs 14 ilustra en seccibn otra modificacidn
del recipiente de la figurs 1.

La figura 15 ilustra en perspectiva un recipiente
trilobulado con tapsa.

La figura 16 ilustra en seccibén un macho pars dar
forme sl recipiente trilobulado de la figura 15.

La figura 17 ilustras en perspectiva un recipiente -
estriado con tapa.

La figura 18 ilustra una seccidn tbomada a 1o largo
de la linea EE de la figura 17.

La figura 19 ilustra en perspectiva un recipiente
recténgular con tapa.

-La figura 20 ilustra en geccidn un macho para dar
forma sl recipiente de ls figurs 19.

Lg figura 1 ilustra un recipiente de boca abierta

1 que tiene un cuerpo compuesto por dos parteé sglientes lon-
gitudinales o lébulos 3 y dos partes entrsantes plsnas 4. Los
lébulos 3 y las partes entrsntes planas 4 tienen prolongacio-
nes 5y 6, respectivamente, que se ilustrsn en las figuras &
y 5, Las prolongaciones 5 y 6 definen juntas el perimetro 7
de laz boca sbierta 8. Las prolongaciones 5 de los ldbulos 3
se extienden hscia el interior del cuerpo de modo que las su-
perficies interiores 9 de los 1ébulos 3 queden fuera (y por
lo tsnto rebajasdas) del perimetro 7 de la boca abierta 8 segin
se ilustra en la figura 3. Esto permite que una tapa circular

de tamafio spropiado 2, segin se ilustrs en la figura 2, se
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pueda adaptar sl perimetro 7 sin 1lébulos sobresslientes 3.

Por el contrario, las proiongaciones 6 son prolongs-
cibnes rectas de psrtes entrsntes planas 4 que no se extien~-
den hacia el interior del cuerpo. Por consiguiente, segln se
iluétra en la figurs 3, las superficies interiores 10 de las
partes entrantes 4 quedan dentro del perimetro 7 de la boeca
abierta 8. Esto significa que si las partes entrantes 4 se
quiten nocionalmente del recipiente 1 segin se ilustrs en 1la
figura 6 y los 1ébulos 3 se llevan nocionalmente hacia dentro
hasta que se tocsn sus limites 11 (véase la figura 1), sus su-
perficies interiores 9 definirisn una superficie nocional, se-
gin se ilustra en la figura 6, que nocionslmente pssaria a
través de la boca abierta 8. La importencia que tiene esto,es
que permite dar forma al recipiente 1 slrededor de un macho
12, segln se ilustra en la figura 7, a pesar del rebajo de los
16bulos 3 por el perimetro 7, por las raéones que se explica-
ran a continuacidn.

El macho 12 tiene primeros segmentos 13 separados
por un segmndo segmento cénico 14. Durante el moldeo en un
molde que compreunde el mscho 12 y la matriz 15 segin se ilus-
tra en lgs figurss 8,9 y 10, las superficies internas 9 de
los 1ébulos 3 y parte 10a de la superficie interna 10 de la
parte entrante plana 4 estdn definidas, respectivamente, por
superficies longifudinales exteriores 13a y 13b de primeros seg
mentosg 1%, Al mismo tiempo, el resto 10b de la superficie in-
terna 10 de la parte entrante plana 4 esta definida por las su~-
perficie longitudinal exterior l4a del segundo segmento 1&4.
Como la prolongacidn 5 no se extiende hacia dentro de la par-
te entrante 4, el perimetro 7 de la boca abierta 8 no rebajs

la parte entrante plans 4 y, por lo tanto, el segundo segmento
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14 del macho 12 se puede sacar del recipiente recién moldeado
1 a través de su boca agbierta 8, después de lo cual deja vacio
el espacio 16 que se ilustra limitado por lineas de rayas en
la figura 9. Los primeros componentes 13 entran en el espacio
Se 16 (segin se ilustra limitado por lineas de rayas en la figurs
10) y entonces se puede retirsr también s través del perimetro
7 de la boca gbierta 8. Por lo tanto, s pesar del rebajo de |
los lébulos 3 por el perimetro 7, el mecho se puede retirar
del recipiente 1 con un minimo de tres movimientos de los seg-
10, mentos 13 y 14 con relacidn al recipiente 1.

El molde ilustrado en las figuras 8,9 y 10 esta pro-
visto de barras 17 que guisn un segundo segmento 14 durante
su retirasda., Se proporcionan barras 18 que se utilizan para
introducir los primeros segmentos 13 en el espacio 16 dejado
15. vacio por el segundo segmento 14, después de 1o cual 1z matriz
15y el recipiente 1l se pueden el;var salvando los primeros
segmentos 1% durante cuyo movimiento los primeros segmentos
13 pasan a través de la boca sblerta 8. Se.utilizsn barras
retractiles 19 para retmer los componentes 20 de la matriz 15
20. de modo que el recipiente 1 se pueda expulsar de ls matriz
15 por un soplido por el orificio 21,

Los 1lbbulos 3 y las partes entrantes 4 del recipiente
1 estén conificadas con un dngulo de 0,25° al eje principal
del recipiente 1 para facilitar la retirada del segundo seg-
25, mento 14 y el desmoldeo del recipiente 1 de la matriz 15. La
coniticacidn se ha'exagérado para mayor claridad en las figu-
ras 1,4,5,8,10,11 y 12.

Las figuras 11 y 12 ilustran una modificacidén del

molde ilustrado en las figurss 8,9 y 10. la modificacidén con=-

50. siste en proporcionar basrras de guia inclinadas 17a, por lo



que la retirada del segundo segmento 14 de luger a una aproxi-
macidn de las barras de guis 17a, que, a su vez, produce up
movimiento simulténeo de los primeros segmentos 13 sl interior
del espacio 16. La modificacibn ofrece ls ventajas de evitar
5. el empleo de barras de empuje 18.

Lz figura 1% ilustra una tapa circular 2 adaptads -
en el perimetro 7 de 1s boca abierts 8. Lisa teps 2 tiene una
fsldilla colgante 22 provistas de una tapa 23 que se sjusta
con accidén de resorte sobre un perfil asrponsdo de cooperacidn
10. 24 de las prolongsciones 5 y 6. La tapa 2 se modifica por la
habilitacidén de una pestafia circunferencial alzada 25 y la ba-
se 26 del recipiente se modifica por la habilitacidn de teto-
nes colgantes 27, Ls pestaiia 25 y los tetones 27 actlian con—
juntsmente psrs colocar recipientes con tapa spilados unos
15, sobre otros.

La figurs 14 ilustra un cuerpo de recipiente modifi-
cado 28 que es uns modificacidén del cuerpo del recipiente 1.
Como el cuerpo del recipiente 1, el cuerpo del recipiente mo-
dificado 28 tiene 1ébulos 31 que son arcos de un circulo co-
20. min. La modificacién consiste enreemplazar partes de entrads

planas 4 del cuerpo del recipiente 1 por psrtes entrantes cur-—

vadas 29. El dijmetro miximo del cuerpo de recipiente modifi~
cado 28 a través de los puntos cedios 31 de las psrtes entran-

tes 29 tiene el 96% del didmetro del circulo comfn sobre el
25, que quedan los 1lébulos 31. Las partes entrantes 28 subtienden
un angulo de 60° al eje principal, con el resultado de que,en
seccién transversal, el cuerpo del recipiente 28 tiene 1a
forma de un circulo oblato. La curvatura de las partes entran-

tes 29 se funde en lg curveturs de los lbébulos 31 y esto dis-

30, fraza la presencia de partes entrantes 29 y d3 al cuerpodel
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recipiente modificado 28 una apgriencis cilindrica.

La figura 15 ilustra un recipiente trilobado con taps
32 que tiene tres lbébulos 33 y tres partes entrantes curvadas.
Le figura 16 ilustra un macho 35 apropiado para utilizarse
S5e en la conformacibén del recipiente 32, El macho 35 consiste en
tres primeros segmentos 36 separados por un segundo segmento
de tres brazos 37, _

Las figuras 17 y 18 ilustran un recipiente con tapz
38 que tiene cuatro 1lébulos 39 y partes entrantes que son es-
10, triss lbngitudinales‘40. Se forman resaltos 41 sobre las es-
trias 40 psra proporcionar un punto de apoyo que se utiliza
cusndo se spalsnca la taps-asjustada a presidn 40 pars quitar-
lg del recipiente 38.

Lias figuras 18 y 19 ilustran un recipiente rectingu-
15, lar con tapa 4% que tiene partes salientes planas 44 y partes
entrantes estriasdas 45 limitadas por resaltos 46, cada uno
de los cuales proporciona un punto de apoyo que se utiliza
cuando ge apalsnca lsz tapa 50 para quitarla del recipiente 43
La figura 20 ilustra un mscho 47 apropiado para utilizarse
20. en la conformacidn del recipiente 43. EL macho 47 consiste en

custro primeros segmentos 48 sepsrsdos por un segundo segmen-
to 49,

Descrita suficientemente ls natursleza del invento,

25. asi como las mgnera de reslizarlo en la prictice debe hacer=-
se constar gue las disposiciones snteriormente indicsdas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-~

ren su principio fundamental.
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REIVINDICACICHES

1.~ Procedimiento para fgbricar recipientes de boca

abierta, caracterizado porque comprende la etapas de; confor-
mar el material slrededor del recipiente, en cuyo molde el mag=
cho comprende por 1o menos dos primeros segmentos que definen
la superficie interior de lass partes sobresalientes del cuer-
po y sus prolongaciones de rebajo y que se separan entre si
al menos por un segundo segmento que define por lo menos par-
te de 1z superficie interiores de las partes entrantes del
cuerpo; retirar cl segundo segmento o segmentos a través de
la boca del recipiente recieén conformadoj llevar - los primeros
segmentos al interior del espacio dejado ‘'vacio por el segundo
segmento o segmentos; y retirar los primeros ségmentos a tra-
vés de la boca.

2.~ Procedimiento segun la reivindiecacién 1l,caracteri-
zado porque mientras el materiazl se conforma slrededor del
componmnte macho, se constrifie dentro de un componente de ca-
vidad de molde que conforma el materisl psrs definir la super-

ficie exterior del recipiente.
3+.=Procedimiento segun la reivindicacibén 1, carscteri-

gado porque el componente macho comprende por lo menos dos
primeros segmentos separados uno de otro por un solo segundo
segmenté, ¥ porque los primeros segmentos definen las super-
ficies interiores de las partes sobresslientes del cuerpo y
sus prolongaciones de rebajo y el segundo segmento define por
lo mencs parte de ls superficie interiores de las partes en=-
trantes del cuerpo.

4o= Procedimiento para fabricsr recipientes de boca
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abierfa, tal y como queds sustancislmente descrito en la presen
te Memoria y en los dibujos adjunmtos. |

A Esta Memoria consta de quince hojas, escritass o
maquina por una sola cara, T v i

Madrid, -8 0CT. 1978
IMPERIAL, CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED.
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