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

qae se acompasa 

a la  so lic itad  de

an MODELO BE UTILIDAD, por VEINTE AÑOS en ESPAÑA, a favor 

de DON FRANGIS00 VARGAS CALLEJA, residente en Madrid, calle 

de Roma, nt 10,

p o r

"TROQUELES PARA LA FABRICACION DE CAJAS DE CARTON" 

Inventor; E l so lic itante , de nacionalidad espadóla
# !)C #  #
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La invención a que se re fiere  la  presente memoria, fruto 

de numerosos ensayos sobre su objeto, constituye una novedad 

industrial con características y ventabas que la hacen merece]- 

dora del p riv ileg io  de explotación exclusiva que por e lla  se 

so lic ita , de acuerdo con las prescripciones del Estatuto vigeb- 

^e de la Propiedad Industrial, de 26 de Julio de 1929, texto 

refundido, publicado el 30 de Abril d% 1930.

Después de meditados estudios en la materia, se ha ideado 

un nuevo troquel sobre armazón de madera, con fle je s  afilados 

en acero templado para la fabricación de cajas de cartón y mo­

delos industriales, cuyo proceso de fabricación es totalmente 

d ls tlrto  a todo lo  conocido hasta la fecha.

En efecto: los troqueles conocidos hasta ahora se fabrican 

del modo siguiente: Se disena el dibujo sobre un papel en blan­

co previamente pegado a lo  que va a servir de armazón de made­

ra, el cual dibujo consiste en diseñar los contornos de la  ca­

ja a fabricar una vez desplegada. A continuación, es necesari) 

efectuar une infinidad de orific ios  en parejas, de diámetro cue 

permita introducir en lo6 mismoa las hojas de sierra de segue­

tear, realizándose esta operación de segueteado comenzándose 

en un vértice y terminánAo por otro y así sucesivamente cada 

uno de sus lados, para intercalar los puentes necesarios que 

forman la solidez del armazón.

Seguidamente se procede al montaje de lat̂  in fin itas piezás 

y fle je s  sueltos, las cuales forman un verdadero"rompecabezaf^ 

previa preparación de medida, afuste y achaflanado, trabajos 

de precisión para buscar la exactitud de las medidas. Las pi< 

zas quedan sujetas sodamnte por la presión ocasionada por h¿- 

ber hecho las ranuras de segueteado ligeramente más estrechan
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30 que le  anchura 8a loe fle jes , pero hay piezas tan sumamente

pequeñas que no hay forma de sujetarlas fuertemente por su re- 

áuciáo tamaño y to8o este improbo trabajo repercute en los ti- 

rajes de corte con las máquinas troqueladoras, donde se muever 

piezas y algunas hasta llegan a soltarse de su alojamiento.

35 ToAos estos inconvenientes y laboriosas operaciones se su-

primen en el nuevo troquel objeto Ae esta memoria.

Para mejor comprensión Ae la iAea que vamos a Aeacribir, 

se acompañan Aibujos que representan esquemáticamente el dibu. 

jo  Ael troquela8o Ae una caja, en la  Fig. 1* segán el modo Ae 

40 fabricación hasta ahora utilizado y en la Fig. 2* segán el nut- 

vo procedimiento.

Rn la Fig. 1$ puede verse el sistema de agujeros en pare­

jas de que &emos hablado y señalados con números del 1 al 16 

lo6 diferentes fle je s  indepentlente* que forman el contomo 

de la pieza a troquelar, siendo necesario acoplar uno a uno , 

comprobando previamente su longitud sobre la ranura corresponf 

Aiente, achaflanando interiormente los extremos de la pieza 

por ambas partes para buecar la  unión perfecta, tal como apa­

rece en los detalles "O* y "LP Ael dibujo , al contrario Ae lo  

que ocurre én los ángulos señalados con las letras "K", "H ',

"N" y "!*" del mismo. Nn esta Figura el detalle indicado con 1 

letra  "P* muestra la entalladura de que ván provistos los f l e ­

jes en su parte in ferior, para formar los puentes destinados 

evitar la desunión del armazón Ae madera al efectuar los cor- 

55 tes del mismo.

La Fig. 2* representa el troquel que se desea proteger, 8e 

forma idántica al de la  Fig. H , pero en el cual en lugar de 

sus 16 piezas, no son necesarias sino 4, según indica el dibt- 

jo . Hsta reducción de piezas no había podido realizarse bastí
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ahora porque no aa había conseguido doblar fle je s  de acaro 

templado aa ángulos perfectos de 90 grados, paro en al caso 

praaente se ha sstudiado la manara da u tiliza r  materiales es­

peciales y herramientas adecuadas al ceso.

Hn dicha i'ig. 23 e l troquel se capona da las cuatro pla­

zas indicadas con los números 1, 2, 3 y 4 y los cuatro ajus­

tes señalados con la letra  "HM. Coa e llo  queda eliminado el 

engorrono y complicado procedimiento de los achaflanados nace- 

sarios en la antigua forma de montaje. En e l detalle "B* de 

esta figura, la letra  "S ' indica el f i l o  y la  un f le je  de 

p e r fil de tamaño grandei en este detalle debe apreciarse el 

corte mixto de líneas que reclinando en perfecta armonía sus 

líneas sobre el medio corte de un lado del f le je , afilados en 

doble bisel, constituye un cierre perfecto, realizándose un 

corte limpio en las esquinas en ángulos de 90!.

Con este troquel quedan anulados completamente todos los 

movimientos de los múltiples fle je s  acoplados en el armazón 

por piezas sucesivas en rosario, del sistema antes descrito.

Se evita igualmente la introducción da trozos de papel o car­

tón en los ajustes angulares, por execivs presión del corteje. 

Se sunriie la  trabajosa operación del agujereado necesario pan 

formar los puentes y si costoso y lento segueteado.

Conseguidas las sencillas iorsas di las cuatro piezas de 

acero templado y afilado en doble b isel, se colocan simplemen­

te en el vacío in terior del armazón, previamente aserrado con 

máquina de sierras sin fin  continuas, y sa procede a alojar 

las piezas de madera sueltas en sus correspondientes lugares, 

an colaboración con Ion flagee da hender o rayar, según corrM 

pondan al contorno que se d? sea cortar o a las linaas interio- 

res que han de mancarse únicamente para su ?oet<=rior doblamier
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to . De éste modo queda formado e l armazón todo de una so la  pie 

za por lo  que resu ltará  de macha mayor solidez.

Por tanto laa ventajas del nuevo troquel son las derivadas 

de la  gran sencillez  de construcción de l mismo: ahorro de tiembo 

y supresión de obreros especializados. Máxima perfección de fa  

brioación, ya que se eliminan las delicadas operaciones neoesa 

r ia s  con e l  antiguo sistema y los defectos que fácilmente sur­

gían da las mismas. Rápida sustitución de piezas en caso de 

averiadde una de e lla s  durante e l  trabajo . Gran resistencia y 

solidez del conjunto muy neoasarios para e l trabajo que ha de 

re a liz a r .

Hecha la descripción precedente es preciso adadir que los 

deta lles  de realización  de la  idea expuesta pueden variar, sin 

que por e llo  cambie la  esencia de la  invención que es la  que 

se desprende de los párrafos que anteceden y la  que se re iv in ­

dica en la  siguiente

N O T A
En resumen: El MODELO DE UTILIDAD que se so lic ita , recaerá 

sobre las reivindicaciones siguientes:

l e . -  TROQUELES PARA LA FABRICACION DE CAJAS DE CARTON, ca­

racterizados porque constan Unicamente de unas cuantas piezas, 

dobladas formando las curvas y ángulos necesarios, hsáa de 90$, 

las cuales se ajustan por presión en los cortes realizados pre 

viamente en e l armazón con máquina de s ie rra  s in fin , uniéndose 

la s  piezas re feridas  por unos ajustes adecuados, de modo que 

se elimina e l  proceso de achaflanado de piezas y agujereado deL 

armazón para formar los puentes, por quedar dicho armazón de 

una so la  pieza, lo  que dá gran resistencia  al conjunto.

Se .- Se re iv ind ica , por tíltimo, como objeto sobre e l que hs 

de recaer e l MODELO DE UTILIDAD que se s o lic it a :  "TROQUELES PJ! 

RA LA FABRICACION DE CAJAS IE CARTON".



Todo conforme qaeda descrito en la  presente memoria que 

cometa de seis páginas escritas a máquina y dibujos que se 

acompañan.

Madrid, 30 de Octubre de 1.955 

ALFONSO UNGRIA



D. Francisco Vargas Calleja



D. Franaia00 Vargas Calleja Hoja tínica
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