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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

poy v ein te  *e,ños, *"¡;'

'""pafa"todo e l  t e r r i t o r io  español, por "DISPOSITIVO 

M A  PRACTICAR RESALTES HUECOS DESTALONADOS EN UN 

ENVASE OBTENIDO EN MOLDE DE EMBUTICION PROFUNDA, Y 

ENVASE FABRICADO CON TAL DISPOSITIVO", cuyo p r iv i­

le g io  ^ W s ^ i c i t a  a favor de P. HINTEREGGER KG., 

de nacionalidad a u stría ca  dom iciliado en 1130 

Wien, H i e t z ^ ^ r  Kai 125 AUSTRIA, y cuyo in v erto r

es D. DIETER-ST^NHARDT, de nacionalidad a u stría ca  

domiciliado en 114^ Wien, P enzingerstr. 117 AUS­

TRIA.

. "  rS.'-*

M E N O R I A  D E S C R I P T I V A

La invención se r e f e r e  en general, a un d isp osi­

tiv o  para p ra c tica r  r e s a lt^ ^ íu e c o s  destalonados en 

un envase de lámina de R ú s t ic o  term o p lástico 'o b te­

nido en molde de embutición profunda; se r e f ie r e  

también a la s  d iferen tes configuraciones de dicho 

envase, a l  igu al que a l  envase propiamente dicho,
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con v is ta s  a p o s ib i l i ta r  una mejora de su ap licab ilid ad  

en diversos asp ectos.

Los envases de este  tip o  que* se encuentran en e l  

mercado, están  p rov istos, por ejemplo de huecos de co­

locació n  para e l  alojam iento de huevos, fru tas o análo­

gos, en lo s  que, por lo  menos la s  dos mitades del enva­

se que se c ie rra n  en forma de l ib r o , con superposición 

de sus bordes en e l  momento de c ie r r e , se configuran 

con estos re s a lte s  huecos moldeados de una pieza, que 

a l en ca jar entre s í  por pares, constituyen un c ie r re  

propiamente dicho.*

En lo s  envases ya conocidos del tip o  de que nos veni­

mos ocupando, los re s a lte s  encajan entre s í  a presión, 

a cuyo e fe c to , o bien  se han destalonado de forma que 

se haga p osible una adherencia s u fic ie n te , o se forman, 

en una de la s  mitades del envasé, embuticiones in v e r ti­

das sa lie n te s  que encajan elásticam ente estableciendo 

un a rra s tre  por f r ic c ió n , en e l hundimiento a modo de 

agujero del r e s a lte  de la  o tra  mitad de envase.

E l tip o .d e  c ie r r e  que se describe para ta le s  envases, 

se ha extendido por todo el-mundo, audque en d e fin it iv a  

ha demostrado se r  su scep tib le  de m ejora. S i  por ejem­

p lo , se u t i l iz a  una lámina de p lá s tico  algo más grue­

sa , la  cual puede se r  n ecesaria  para poder con stru ir 

un envase apto para contener una docena de huevos, se 

presentan complicaciones en e l  curso de la  embutición
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term op lástica  de l a  lámina, a l  proceder a la  conforma­

ción de lo s  elementos de c ie r r e . Además, para e l  c ie ­

rre  automático de los envases, después de la  coloca-- 

ción  de la  mercancía, hacen f a l t a  máquinas automáticas 

acordes con e l  tip o  del c ie r r e  a presión, lo  cual enca­

rece considerablemente el"prÓ*cqso de envasado. Parece 

.adeptas..conveniente e l  poder a b r ir ,y  ce rra r  repetidas 

veces e l  envase, lo  cual no siempre es posible con 

lo s  delicados c ie rre s  a presión. La invención se propo­

ne por e l lo , superar lo s inconvenientes mencionados y 

aportar una sen sib le  s im p lifica c ió n  incluso de la  ope­

ración  de c ie r r e . Por este  motivo, e l  c ie r re  no debe 

s a lta r  espontáneamente a causa de un m ateria l de enva­

se normalmente muy se n s ib le . Lo importante en cualquier 

caso, es poder cerra r e l  envase valiéndose de d isp osi­

tiv o s s e n c illo s , y poderlo re p e tir  cuantas veces se 

quiera, incluso manualmente s in  que lleguen a deformar­

se lo s elementos de c ie r r e .

Estos envases para huevos, fru ta  o análogos, hechos 

de p lá s tico  term op lástico , se conforman por embutición 

profunda de una lámina de p lá s tico  previamente calenta­

da, y a continuación se ap ilan  encajándose recip ro ca­

mente, para poder obtener una economía de espacio en 

e l  tran sp orte . Al envasar la  m ercancía, deben r e t i r a r ­

se uno por uno lo s envases de una p i la ,  con a u x ilio  

de un d isp o sitiv o  que lo s  conduzca a l  punto de envasado.
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E ste proceso, que en e l lé x ico  del ramo se denomina de 

"desanidado", es complicado, porque debido a l  peso de 

la  p ila  se adhieren entre s í  lo s  d is tin to s  envases. La 

consecuencia de e l lo ,  son perturbaciones en e l  proceso 

de envasado, y por e llo  ha de garantizarse algún modo 

de e v ita r  que lo s  envases se adhieran recíprocam ente.

A t a l  e fecto  se ha propuesto ya e l  configurar no 

obstante en forma desigual algunos puntos' de envases 

por lo  demás iguales entre s í ,  por ejemplo, con s a lie n ­

te s  o rehundidos, de forma que cada dos envases super­

puestos, presenten sa lie n te s  o hundimientos dispuestos 

en puntos a lternados. Pero entonces puede darse l a  ca­

sualidad de que lleguen a superponerse inmediatamente 

dos envases enteramente ig u ales, con lo  que surge e l  pro 

blema anteriormente mencionado, a l  hacerse imposible 

un p erfecto  "desanidado" con lo s  d isp o sitiv o s automá- 

t  ic  0 S o

Se ha descubierto entonces, que por medio de un dispo­

s it iv o  basado en lo s mismos principios' fundamentales, 

pueden reso lv erse  de manera s a t is f a c to r ia  lo s  problemas 

antes reseñados; e l  d isp ositiv o  conforme'con la  invén- 

ción , perBu2R$¿Bp^UBa parte-ía-'-obtención de un c ie r re  

particularm ente e fica z  que supera-.Sustancialmente desde 

un punto de v is ta  funcional a l  denominado c ie r r e  a pre­

sión  que h asta  ahora ha venido u tilizán d o se ; por o tra  

p arte , la  herramienta propuesta por la  invención puede 

u t i l iz a r s e  para p ra c tica r  s a lie n te s  separadores en e l
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envase, que aseguren un p erfecto  "desanidado" de lo s  

envases apilados, antes de conducir cada uno de lo s  enva' 

ses a l  punto de envasado.

La invención se r e f ie r e  a un d isp o sitiv o  para p ra c ti­

car re s a lte s  hueoos destalonados en un envase de l á ­

mina de_ p lástic 'o ' t  ermoplast i  c ¡i" ,'ob t  enido en molde de em­

butió ion profunda, con sisten te  -en- p rin cip io , en que e l  

molde de embutición profunda presenta por lo  menos un 

vastago, pivote o análogo s a lie n te , en cuyo extremo l i ­

bre, se apoya elásticam ente bajo carga de muelle un 

macho que presenta un suplemento o s a lie n te  la t e r a l  y 

puede o s c ila r  en torno a su e je  tra n sv e rsa l, e l  cu al, a 

efecto s de la  formación del r e s a lte  destalonado, junto 

con e l  vástago, pivote o análogo, queda abarcado por 

la  lámina de p lá s tic o  precalentada durante la  embuti­

ción  profunda, de modo que e l macho, a l  r e t i r a r  e l  en­

vase ya conformado o s c ila  sobre su e je  h asta  una po­

s ic ió n , en la  que su suplemento s a lie n te  la t e r a l  l ib e ­

ra  la  porción destalonada del r e s a lte  del envase.

La invención se r e f ie r e  no obstante también a un en­

vase de lámina de p lá s tic o  embutida, compuesto de dos 

mitades unidas mutuamente por una nervadura, con huecos 

de colocación  para e l  alojam iento de huevos, fru ta , o 

análogos, en e l  que por lo  menos en lo s  bordes de la s  

dos mitades de envase que vienen a superponerse r e c í ­

procamente a l ce rra r  e l  mismo, se disponen re s a lte s



huecos conformados en una so la  p ieza, que encaja por pa­

res entre s í  para c o n s t itu ir  un c ie r r e  formado con un 

d isp ositiv o  del tip o  anteriorm ente definido. Para este 

envase, es importante según la  invención e l  configurar 

lo s  r e s a lte s  huecos a modo de enganches, en lo s  que un 

vastago hueco que se prolonga desde una de la s  mitades 

de envase penetre en un suplemento hueco que se prolon­

ga en sentido sensiblemente v e r t ic a l  a l  mismo, y en po­

s ic ió n  de c ie r r e , acoge a l  suplemento análogo de un vas­

tago hueco de l a  o tra  mitad de envase.

Finalmente se r e f ie r e  también l a  invención a un en­

vase de lámina de p lá s tico  embutida, compuesto p refe­

rentemente de dos mitades unidas entre s í  por medio de 

una nervadura, y por ejemplo con huecos de colocación 

para e l  alojam iento de huevos, fru ta  u otros productos, 

en e l  que por lo  menos lo s  bordes de la s  dos mitades 

'de envase que vienen a superponerse recíprocamente a l  

c e rra r  e l  mismo, presentan elementos db c ie rre  confor­

mados de una so la  pieza con e l la s ,  lo s  cuales encajan - 

entre s í  y son so lid a rio s  de unos re s a lte s  separadores 

y superponiblbs - a i - cerrarse  "bi^envase, cuya a ltu ra  es 

igu al a la  separación de lo s  bordes de la s  mitades de 

envase, es tab lec id a  por l a  nervadura de unión situada 

entre é s ta s . La peculiaridad de e s te  envase resid e en 

que a l  menos una parte de los r e s a lte s  separadores se 

configura por destalonado, con lo  que se ev ita  e l  encaje
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recíproco de ta le s  re s a lte s  a l  superponer en una p ila  

lo s envases v acío s.

A continuación se exp lica  con mayor d e ta lle .y  por 

re fe re n c ia  a lo s  planos anexos, un ejemplo de re a liz a ­

ción  del-envase y del d isp o sitiv o , grafiándose en la  

F ig . 1, e l  envase ..de acuer&p.! concia invención v is to  en 

posiplón cerrada. La F ig  2 es una v is ta  p a rc ia l en plan­

ta  del envase de la  fig u ra  1, en posición  a b ie r ta . La 

fig u ra  3 muestra un envase en sección  por l a  lín e a  l i l ­

i l í  de la  fig u ra  2 , en una posición  inmediata antes del 

c ie r r e .  La fig u ra  4 es la  v is ta  en prespectiva de un 

elemento d e ,c ie r r e . Las fig u ras 5, 6, 7 y 8, 9, 10 pre­

sentan dos formas de re a liz a c ió n  de una herramienta pa­

ra  la  construcción de lo s  elementos de c ie r re  del enva­

se , parcialm ente en sección , en alzado y en p lan ta . Las 

fig u ras 11 y 15 se re f ie re n  a la  conformación de lo s 

s a lie n te s  separadores en un envase del tip o  d e scrito , y 

a la  herramienta correspondiente.

En la s  figuras 1 -  3 se representa un ejemplo cons­

tru ctiv o  de acuerdo con la  invención, de un envase con­

vencional de p lá s tic o , construido de lámina de p lá s tico  

term op lástico , por ejemplo, como e l  que se describe con 

más -d etalle en l a  memoria de Patente a u stría ca  número 

287.580. Se t r a ta  en éste  caso de un envase doble para 

una docena de huevos que, en caso n ecesario , puede d i­

v id irse  en dos partes a lo  largo de la  l ín e a  de corte  

o separación 1 . Se compone sustancialm ente e l  envase,
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prescindiendo de otros pormenores, de dos mitades, con­

cretamente de una parte superior 2 y de una parte 'in­

fe r io r  3 , cuyas mitades se unen mutuamente por una ner 

vadura 4, a modo de charnela. Aquí e l  envase es de una 

so la  p ieza, es d e cir , que todas la s  partes están  con­

formadas mediante una operación l a  embutición profun­

da de una lámina de p lá s tic o , obteniéndose e l envase 

en una misma lámina y en una so la  fa se  de tra b a jo .

Para poder ce rra r  e l  envase, una vez que se han co­

locado con una máquina automática la, mercancía de en­

vasado, por ejemplo, huevos, se han previsto  en p r in c i­

pio como elementos de c ie r re  en lo s  bordes 5, 6 s itu a ­

dos en la  parte opuesta a l a  nervadura 4 , unas embuti­

ciones in vertid as 7, obtenidas por embutición profunda 

y configuradas a modo de enganches. Se t r a ta  en e l  

fondo de re s a lte s  huecos con l á  forma de un vastago 

hueco 8 que se prolonga desde una de la s  mitades del 

envase para penetrar en un suplemento 9 que se extiende 

en sentido v e r t ic a l  a l  mismo. Este suplemento 9 encaja , 

en l a  posición  de c ie r r e , con un suplemento .homólogo 9- 

de un vás*tago hueco 8 situado en la* o tra  mitad del en­

vase, lo  cu áf'es^ya su fic ie n te  para mantener cerrado e l  

envase. E l envase solamente podrá a b rirse  después me­

diante una leve deformación.

Pero ta le s  elementos de c ie r re  7, no solamente se 

disnonen en lo s  bordes del envase, sino también en e l
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centro de loa mismos, como puede comprobarse por la  f i ­

gura 2. Convenientemente, se disponen por lo  menos dos 

embuticiones Invertidas huecas o r e s a lte s  8 recíp roca­

mente contrapuestos en una misma mitad de envase, lo  cual 

ofrece una protección suplementaria contra la  apertura 

im prevista délí.envase. Esté'% 6^ ;  de disponer lo s  elemen­

to s..^ ''-.c ierre  7 - 9  representa uh sistem a de enelavamien­

to tran sv ersa l en e l que lo s  elementos de c ie rre  de los 

bordes impiden la  apertura im prevista de lo s  elementos*' 

de c ie r re  situados en e l  centro de la s  mitades de envase.

La configuración de lo s elementos huecos de c ie r r e , 

puede se r  v a r ia b le . Una forma de re a liz a c ió n  que puede 

a p lica rse  en l a  p rá c tica , se muestra en prospectiva en 

la  fig u ra  4 , tratándose aquí de un elemento de c ie r r e  

dispuesto en e l  centro de una mitad de envase. Como pue­

de ap reciarse por la s  fig u ras 2 y 4, en e l  centro de 

- cuatro huecos de envase 10 aparece un r e s a lte  cuadrado o 

tope 1 1 , separador y dimensionado de manera que su a ltu ­

ra  equivalga a la  de la  nervadura 4 de unión de la s  mi­

tades de envase 2 , 3 , abrazado por un vástago hueco 8. 

Este vástago penetra por su extremo superior en un su­

plemento 9 que se prolonga en sentido aproximadamente 

v e r t ic a l  a l  mismo, para c o n s titu ir  junto con e l  vástago 

8 un enganche de c ie r r e . E l vástago hueco 8 se han pre­

v is to  partes la te r a le s  escalonadas 1 2 , que permiten ob­

ten er un enclavamiento suplementario mediante e l  encaje 

recíproco de lo s  elementos de c ie r r e .



En la s  fig u ras 5 -  10 se muestran los elementos fug. 

lam éntales le  l a  herramienta para l a  construcción de 

lo s  elementos de c ie r re  del envase mostrados en la s  

fig u ras 1 y 4°

En la s  fig u ras 5 y 6, se designa con e l  número 13 

un vastago de herramienta de la tó n , que se u t i l iz a  en 

un molde normal de embutición profunda para la  cons­

tru cció n  de envases para huevos, en aquellos puntos en 

lo s  que debe conformarse un elemento de c ie r r e . Este 

vastago 13  posee, en su parte superior más gruesa 14 , 

una cabeza cónica de vastago 15 que cuenta con una es­

cotadura 16 para e l  alojam iento de un macho 18 en forma 

de trin q u ete , por la  acción de un e je  17.

E l macho 18 posee en su extremo superior un suplemeii 

to  o un s a lie n te  19 que se prolonga lateralm ente en 

forma de gancho, desde e l  macho'propiamente dicho. En 

la  parte opuesta a este  s a lie n te  19 ) presenta e l  macho

18 un apéndice 19) qué se adelgaza hacia  la  parte in fe ­

r io r .  En la  su p e rfic ie  oblicua in fe r io r  de este  apéndi­

ce , se apoya en una ranura 18 ' ,  un reso rte  20 que m an-. 

tie n e  e l  maqho 18 en su posición, normáf.

La escotádt&á''l21 se prolonga* en e i  vastago 21 , hacia 

adentro, lo  su fic ie n te  como para que e l  apéndice 19 ' 

pueda a b a tirse  hacia  adentro en unos 45^ ° En esta  posi­

ción  abatida h acia  adentro o s c ila  e l  s a lie n te  aguzado

19 h acia  la  parte superior en tom o a l  e je  17 lo  bas­

tan te  para no oponer ningún obstáculo a la  ex tracción
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del envase.

Durante la  embutición profunda, la  lámina de p lá s tico  

calentada previamente a 100SC se apoya de llen ó  sobre 

la s  su p e rfic ie s  que ofrece e l  molde de embutición pro- 

5 funda, y 'a l  mismo tiempo, también sobre e l  vastago 13,

con su a r i s t a 'fr o n ta l  22 y e l  macho 18 con su sa lie n te  

, -I9"'que "Constituye una entrada da-.moldeo. S i  e l  macho 

18 no se depositase en d isp osición  o sc ila n te , no s e r ía  

posible r e t i r a r  e l envase una vez conformado, del mol- 

10 de de embutición profunda. E l apoyo f le x ib le  del macho

18 , permite o s c i la r  a l  sa lie n te  19 hacia a rr ib a , y con 

e l lo ,  la  extracción  s in  com plicaciones del envase con­

formado, del molde de embutición profunda. Se ad v erti­

rá , que por medio de la s  piezas de herramienta d e s c r i-  

15 ta s  13 -  22 se forma un elemento de c ie rre  del tip o  r e ­

presentado en l a  fig u ra  4, a l  embutir l a  lámina.

En la s  fig u ras 8 -  10 se representan un vastago 23 

con macho 28 análogos a lo s  de la s  fig u ras 5 y 7 , fo r ­

mando aquel, durante la  embutióion,profunda, un re s a lte  

20 hueco en e l  envase que coopera como elemento de c ie r re

con e l r e s a lte  formado por e l  vastago 13. La d iferen ­

c ia  co n siste  únicamente en que en la  parte superior 

más gruesa 24 del vastago 23, se han formado dos suple­

mentos la te r a le s  33, que presentan una separación entre 

25 s i ,  que abarca la  parte superior 14 del vástago 13 por

un lado. Por lo  demás, pueden también ad v ertirse  en 

e sta  herram ienta, en e l  vástago 23, una parte superior



más gruesa 24; una cabeza cónica de vastago 25 y una 

escotadura 26 para un macho 28 que puede a b a tirse  so­

bre un e je  27 superando la  oposición de un re so rte  30.

En lo s envases convencionales, se preveían en lo s  

5 ángulos unos r e s a lte s  que aseguraban la  separación de

lo s  bordes. Los envases representados en la s  fig u ras 

1 1  y 12 , poseen botones separadores 35 , 35í 35" que 

presentan respectivam ente una entrada de moldeo 37, que 

a l  a p ila r  en superposición lo s  envases vacíos aún s in  

ÍO l le n a r  con lo s productos de envasado, impiden la  adhe­

ren c ia  recíp roca de lo s  envases.

La anchura in te r io r  a) de uno de estos botones sepa­

radores 35" ( f ig *  12 ) es, v is ta  desde abajo , in fe r io r  a 

la  anchura e x te r io r  b) de la  su p e rfic ie  del botón sepa- 

15 rador v is to  desde e l  lado opuesto. Esta c ircu n stan cia

impide que e l  botón separador 35 'de un envase 2,3  que 

-venga a s itu a rse  en la  parte in fe r io r , pueda penetrar 

en e l  hundimiento del mismo botón separador 35 correspon 

diente a l  envase situado en cada caso por encima, asegu- 

20 rándose así-; e l  mantenimiento de unarsepáracion c) dq

lo s  envases: hBj-lados en superposición, equivalente a 

l a  a ltu ra  de estos s a lie n te s . No ofrece entonces ninguna 

d if ic u lta d  e l  s u je ta r  durante e l  "desanidado" cada uno 

de lo s  envases con elementos de agarre por debajo de 

lo s  bordes del envase superior, y lev an tarlo  de la  p i-25
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Evidentemente, a lo s re s a lte s  destalonados que se c i ­

tan , o botones separadores 35) signe correspondiéndoles 

invariablem ente la  a n terio r función de se p a ra r 'la s  dos 

mitades de envase 2, 3 en p osición  cerrada del mismo.

La invención permite con e llo  e l  poder a p ila r  enva­

ses completamente iguales jándolos con observan-

-ciar'áb..'nna 'separación, s in  que se/adhieran  entre s i  

como resultado del peso de la  p i la .  Por e l lo , para la  

fa b rica c ió n  de los envases no se n e ce s ita  tampoco más 

que de un solo molde.'

La herramienta de conformación para los botones sepa­

radores del'envase se compone de un pivote o espiga c i ­

lin d r ic a  41, colocada en e l  molde in fe r io r  38 de un mol 

de de embutición profunda 37, 38 de v arias p iezas, y 

que presenta en su extremo superior un s a lie n te  o t r i a  

cuete ab a tib le  44. E l pivote 41 cuenta Con una ranura 

42 en la  que en ca ja  e l  sa lie n te  44 por medio de un e je  

43. Un muelle 49 engancha por un extremo e l  apéndice

in fe r io r  48 del sa lie n te  44, y pasa por su otro  lado, 

por un o r i f ic io  del vastago 41. De esta  manera, a l  ex­

t r a e r  la  herramienta del envase ya conformado, vuelve 

e l  sa lie n te  a su posición i n i c i a l .  La extracción  s in  

d ificu ltad es del s a lie n te  se hace posible porque la  

a r is ta  in fe r io r  s a lie n te  46 del s a lie n te  44, 45, se 

pone después de a b a tirse , en lín e a  con e l  contorno 47 

del vastago 41 ( f i g .  1 5 ).
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La construcción del envase se re a liz a  a la  manera 

convencional mediante la  embutición profunda de una 

lámina de p lá s tic o  calentada previamente E, valiéndose 

de un molde 38, 39, aspirándose entonces e l  a ire  a 

5 trav és de l a  abertura 40 por e fec to  de la  colocación

de la  lámina sobre la s  su p e rfic ie s  de molde. Bn los 

ángulos de este  molde, se coloca la  herramienta de 

conformación anteriorm ente d e scr ita , y precisamente de 

manera que se desvía en 45& respecto  de lo s bordes del 

10 envaseo

E l botón separador destalonado puede adoptar por su­

puesto cualquier o tra  forma de secció n  tra n sv e rsa l, ya 

que e l lo  no a fe c ta  a su función. Lo importante es más 

b ien  que lo s  botones separadores tengan una forma t a l ,

15 que no se produzca una in terp en etració n  de lo s  botones

separadores durante e l  apilado bajo  la  presión del 

- propio peso del envase.

La invención es básicamente apropiada para reso lv er 

e l  problema de l a  adherencia en todos lo s  envases que 

20 se ap ilen 'p o r superposición, e igualmente eñ lo s  enva­

ses de otros'..tipos, construidos por ejemplo de una so -
* * ***

l a  pieza, y destinados a l  alojam iento de cualquier pro­

ducto .

D escrita  suficientem ente la  invención, a s í  como la  

25 manera de r e a l iz a r la  prácticam ente, debe hacerse cons­

t a r  que la  misma es su scep tib le  de cuantas m odificaciones
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1

de d e ta lle  se estimen convenientes, siempre que no a l t e ­

ren su fundamento, a cuyo f in  se declara de novedad y

propia invención del s o l ic i ta n te  la s  sig u ien tes re iv in ­

dicaciones que constituyen la  -

N 0 T -A-' R' í  I 'V  I N D I C A  f'o.R I  A
. V  "

18 -  "DISPOSITIVO PARA PRACTICAR RESALTES HUECOS DES­

TALONADOS EN UN ENVASE OBTENIDO EN MOLDE DE EMBUTICION 

PROFUNDA, Y ENVASE FABRICADO CON TAL DISPOSITIVO" carac­

terizado porque e l  molde de embutición profunda (38) 

presenta por lo  menos un vastago s a lie n te , pivote (12 ,

23, 4 l)  o análogo en cuyo extremo l ib r e  (14 , 25) se 

apoya en d isp osición  f le x ib le  contra la  fuerza de un re ­

so rte  (20 , 30, 4 9 ), un maoho (18, 28, 44) a b a tib la  en 

tom o a un e je  tra n sv e rsa l (1 7 ,2 7 , 43) con un suple­

mento la t e r a l  o sa lie n te  (1 9 ,2 9 , 45) ,  encontrándose di­

cho macho abarcado, a e fecto s de la  formación del r e s a l­

te  destalonado, junto con e l  vastago, pivote o análogo, 

durante e l  proceso de embutición profunda, por la  lám i­

na de p lá s tico  previamente calentada, de forma que e l  

macho, a l  ex traerse  e l  envase ya conformado, se abate 

en torno a su e je  sobre una p osición  en l a  que su suple­

mento o s a lie n te  la t e r a l ,  l ib e r a  l a  porción destalonada 

del r e s a lte  del envase.

2§ -  D ispositivo para p ra c tica r  r e s a lte s  huecos des­

talonados en un envase obtenido en molde de embutición
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profunda, y envase fabricado con t a l  d isp o sitiv o , según 

l a  re iv in d icació n  a n te rio r , caracterizad o porque para 

l a  formación de re s a lte s  separadores, se preven vasta­

gos c il in d r ic o s , pivotes o análogos preferentemente en 

5 lo s  bordes del molde de.em butición profunda, cuyos ma­

chos, apoyados en d isposición  a b a tib le , presentan un 

r e s a lte  s a lie n te , que a l ex traer e l  envase de a lin ea  con 

e l  que forma e l  vastago.

3§ -  D ispositivo para p ra c tica r  re s a lte s  huecos des- 

10 talonados en un envase obtenido en molde de embutición

profunda, y envase fabricado con t a l  d isp o sitiv o , siendo 

es te  envase de lo s  que están  formados con una lámina 

de p lá s tic o  embutida, compuesto por dos mitades unidas 

recíprocamente con una nervadura, por ejemplo con hue- 

15 eos de colocación  para e l  alojam iento de huevos, fru ta ,

e t c . ,  en e l  que a l  menos en lo s bordes de la s  dos m ita­

des de envase que vienen a superponerse mutuamente a l  

c e rra r  e l  envase, se configuran r e s a lte s  huecos conforma­

dos de una so la  pieza con aq u ellas , lo s  cu ales, a l  enca- 

20 ja r  recíproaamentg por pares forman un c ie r r e , con stru i­

do con un d isp o sitiv o  según ^ -r e iv in d ic a c ió n  18 , ca ra c- 

terizado porque lo s  re s a lte s  huecos tien en  forma de en­

ganche, de foima que un vastago hueco que se prolonga 

desde una de la s  mitades del envase, penetra en un sa -  

25 l íe n te  hueco que se prolonga hacia  é l  en sentido aproxi­

madamente v e r t ic a l ,  abarcando en posición  cerrada e l
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suplemento homólogo de un vastago hueco situado en la  

o tra  mitad del envase.

-  D ispositivo para p ra c tica r  re s a lte s  huecos des­

talonados en un envase obtenido en molde de embutición

profunda, y envaso fabricado con t a l  dispositivoy según

la  an terio r-,re iv in d icació n , caracterizado por disponer-

. 'se'""en forma recíprocamente contrapuesta a l  menos dos 

r e s a lte s  huecos en una misma mitad de envase.

5á -  D ispositivo para p ra c tica r  re s a lte s  huecos des­

talonados en un envase obtenido en molde de- embutición 

profunda, y envase fabricado con t a l  d isp o sitiv o , según 

la s  reiv in d icacion es 3§ y 4a, con re s a lte s  separadores 

dimensionados de acuerdo con l a  a ltu ra  de l a  nervadura 

que une la s  mitades de envase, caracterizado porque 

lo s  re s a lte s  huecos co n stitu tiv o s  de un c ie r r e  se con­

figuran  eventualmente mediante rehundido en lo s  r e s a l­

tes  separadores.

68 -  D ispositivo  para p ra c tica r  re s a lte s  huecos des­

talonados en un envase obtenido en molde de embutición 

profunda, y envase fabricado con t a l  d isp o sitiv o , de lo  

que están compuestos preferentemente por dos mitades 

unidas entre s i  por medio de una nervadura, por ejemplo 

con huecos de colocación  para e l  alojam iento de huevos, 

fru ta , u otros productos, en e l  que por lo  menos en 

lo s  bordes de la s  dos mitades de envase, que vienen a 

superponerse a l  cerra r e l  mismo, se previenen elementos
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de c ie r re  que forman una pieza con aquel, y encajan 

recíprocam ente, y donde se disponen re s a lte s  que vienen 

a superponerse a l  ce rra r  e l  envase, y cuya a ltu ra  equi­

vale a la  separación de lo s bordes de la s  mitades de 

5 envase, determinada por los re s a lte s  a modo de botones

de presión o por la  a ltu ra  de la  nervadura de unión de 

la s  dos mitades de envase, obtenido con un d isp ositivo  

de acuerdo con la s  reiv in d icacion es 1 y 2, c a ra c te r iz a ­

do porque a l  menos uno de los sa lie n te s  separadores se 

10 configura con una fra cc ió n  destalonada que e v ita  e l  en­

c a j e  recíproco de estos re s a lte s  durante e l  apilado por 

superposición de envases v acío s.

78 -  "DISPOSITIVO PARA PRACTICAR RESALTES HUECOS DES 

TALONADOS EN UN ENVASE OBTENIDO EN MOLDE DE EMBUTICION 

15 PROFUNDA, Y ENVASE FABRICADO CON TAL DISPOSITIVO".

Todo t a l  y conforme se describe en la  presente Memo­

r ia ,  la  cual consta de dieciocho hojas e s c r ita s  a máqui­

na por una so la  de sus caras y cinco planos que la  i lu s ­

tra n .
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