
Í A Ñ O Expediente núm.

REGMIRO DE LA PROPtEDAD [NDUSTRtAl

P A T t M H  M invención..

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

Jue ge acompaña a Fa goiicifuJ Je

una P A T E N T E  D E ... inv.e.n.c.l.ón,...........por........SO.....años, en España

a Favor Je

....................

enpañola............................- domiciliado en

calle de ...Fl.,.-...G.ánPY.aE................................

, de nacionalidad

y.ala.R.6.ía.............. ,...........

....................núm ......5........

por;
„ p.-. ̂  T. qnr. rr Q ;L^I^D.^i:RlYO...F,mÁ...MCNTM...;ENV^* .... .....................................

0 /ÜJ OS "

Wi 1698

Agente Sr.......Vhm-1*.



 ̂ "

lo

15

25

30

-3-

236502
La invención a que se re fie re  la  presente Memoria, cons­

tituye una novedad in d ustria l con carac te rísticas y ventajas 
que la  hacen merecedora, del p riv ileg io  de explotación exclusi­

va que por e l la  se so l ic ita , de acuerdo con la s  prescripciones 

del estatuto vigente sobre ^ropiedao in d ustria l de 26 de Ju lio  

de 1929, texto refundido, publicado e l  30 de Abril de 1930.

Conforma indica e l enunciado la  invención se re fiere  a 
un procedimiento para montar envases prefabricados y a un dis­

positivo pera la  realización de dicho procedimiento, a base de 

los cuales e l montaje de lo s envases, cualquiera que sea su 

forma, resu lta  sen cillo , económico y oerfecto.

Como se sabe lo s envases presentan formas muy dispares 

según la s  aplicaciones que hayan de tener, y mientras que unas 

de dichas formas pueden obtanerse con roda fac ilid ad , partien­

do de la s  piezas prefabricadas que han de constitu ir e l oonáunj- 

to , o tra s , por el contrario, aun teniendo la s  piezas elementa­

les le s  carac te rísticas adecuadas, son d if íc i le s  de obtener 

porque la  irregularidad entre la s dimensiones de cada une ¿e 

la s  caras, e incluso entre la s  dimensiones de cada uno de los 

lados que componen cada cara exigen una gran atención por pár­

ta  de los operarios montadores con la que no siempre se puede 

contar. Ademes la  unión de la s  piezas para obtener le forma 

propuesta resu lta  también d i f íc i l  en algunos casos a causa da 

la  propia irregularidad de dichas p iezas.
Para eliminar la s  d ificu ltades señaladas y permitir el r 

pido montaje, e l inventor ha ideado e l  procedimiento que nos o 
cupa según e l cual la s  piezas fundamentales que son generalmen 

te  la s  que constituyen lo s  marcos de lo s testero s, o los de ca 

da una de la s  caras del envase, se disponen en unos bastidores 

autopiados situados en la  posición requerida, de modo que, pos
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teriormante, no es preciso sino ^ñi^T^fs^fi^íoIIés o tablas qtu 

forman cada una da las caras a dichas piezas fundamentales co­

locadas en lo s "bastidores para obtener un desarrollo to ta l del 

cuerpo del envase que se conseguirá después mediante e l  opor­

tuno plegado del desarrollo to ta l. Los bastidores, consiguien­

temente, han de ser una especie de moldes en que estén perfec­

tamente delimitadas la s cuatro dimensiones de cada uno de los 

elementos a base de los cuales se forma el marco, que estará 

construido en madero, hierro o cualquiera ocra materia apropiar­

ás, de manera que durante e l  montaje ùnicamente la  pieza que 

posea la s  medidas adecuadas podrá encajar en e l lugar corres­

pondiente del bastidor..
Los bastidores en lín eas generales están constituidos 

por dos unidades p ara le las en cuanto a su colooacián, cada una 
de cuyas unidades consta a su vez de dos elementos unidos en­

tre s í  entre lo s cuales se forma lo  que antes se ha llamado 

el molde para encaje y sustentación de cada una de la s  partes 

fundamentales de lo s mareos.
Entre cada dos elementos se hallan dispuestas piezas an­

gulares que determinan de antemano la  conformación que ha de 

tener el envase, sobre cuyas piezas angulares son regulables 
en su posición a lo largo ¿el bastidor que la s  soporta, para 

lo cual se ha previsto que e l e je  de sustentación de cada una 

de e l la s  se a lo je  en una ranura longitudinal practicada en el 

bastidor.
Los elementes que constituyen cada uno de los bastidore 

son de distin to  tamaño siendo e l  correspondiente a la cara in­

terna mas bajo que e l otro. En la  diferencia de altura tiene 
dispuesto e l ultimo bastidor unos pedacitos de madera que cons 

tituyen lo s especios de separación entre la s  t a b l i l la s  que Rn*-
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man la s  caras del envase.

para mejor comprensión de cnanto se describe, se han rea 

1izado unos dibujos que se acompañen en dos láminas a la pre­

sente Memoria, y en los cuales as representan:

Bu la  figura 1& e l bastidor mas sencillo  que puede ima­

ginarse, con e l que. se obtendría un envase de tipo cúbico o 

naralelepíoedico rectangular, triangular, pentagonal, e tc .,  

hallándose constituido este bastidor por dos unidades paralela^ 

en cuanto a su oolocación, cada una de cuyes unidades consta a 
su vez de ¿os elementos -1- y -2- unidos entre s í  mediante pas 

dores*o to m illo s  -3-.
En la  figura 2 * , una de le s unidades que constituyen una 

parte del bastidor dotada de ranuras -4- en que se alojan  los 
pasadores o to m illo s  -3- sustentadores de la s  piezas angula­

res -5-, -6- y -7-, que constituyen apoyo de la s  piezas que fo¿ 

marán'el marco del envase.
En la  figura 3& se muestra como se colocan la s  piezas -& 

que han de constitu ir el marco del envase. En e l presente caso 

se demuestra cono dicha pieza -8- ha quedado encajada entre la& 

piezas angulares -6- y -7- que la  soportan, quedando dispuesta 
pare, e l anclaje de la s d istin ta s t a b l i l la s  que han de com í i  tu 

le s  caras del envase.
En la  figura 4& aparece una parte del bastidor en que se 

produce una irregularidad enferma de línea quebrada -9- median­

te cuya disposición se consigue e l montaje de envases del tipo 

troncopiramidal y aún de testeros semicirculares o semejantes, 

con solo dar a la  porción -9- del bastidor una lín ea curvada 

en que ha de encajar la pieza correspondiente del marco.

En la  figura 5* se muestre claramente le colocación de 

la s  ta b l i l la s  que unen la s piezas fundamentales del envese pa-

j
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------------------ ...
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ra  que este quede completamentd^e!Mt?aM á*^H.ta tan solo de 

lo s  testero s que, normalmente, se hallan constituidos de unas 

piezas conformadas previamente con arreglo a la s  c a ra c te r ís t i­

cas del envase que se desea obtener.
En la  figura 6& aparece un detalle de un extremo del bas 

tidor cuyo elemento de menor a ltu ra  está dotado en su superfi­

cie de pequigios pedacitos de madera perfectamente rectangulare 

y paralelos cuyos espacios de separación han de ocupar la s  ta ­

b l i l l a s  que formarán la s  superficies del envase. Estos pedacitos 

de madera -11- se disponen a lo largo del bastidor y constitu­

yen o su vez la  separación entre t a b l i l l a s .

En la  figura 7& se demuestra claramente la  disposición 

de la s  t a b l i l la s  -10- alo jadas entre lo s pedazos de madera -11 

dispuestos a lo  largo del elemento menor de un bastidor.

Bu la  figura 8& se representa una de la s  piezas fundamen 

tales a la  que han quedado unidas la s  t a b l i l la s  -10** para oons-? 
t i tu ir  una de la s  caras o superficies del envase.

Según el procedimiento descrito , e l montaje del envase 

se rea liza  ce la siguiente manera, con ayuda del dispositivo 

reseñado:
Ba. primer lugar se sitúan la  separación de lo s elementos 

que constituyen cada uno de lo s  bastidores la s  piezas fundamen 

ta le s  que formarán e l marco del envase, teniendo presente que 

ceda una de dichas piezas ha de corresponder perfectamente con 

e l ángulo previsto en la s  piezas angulares alo jadas entre los 

citados elementos que constituyen los bastidores y so lid ar ia s  
de e llo s mediante lo s correspondientes pasadores o to m illo s , 

habiéndose previamente regulado l a  d istancia entre .estas pie­

zas angulares por deslizamiento a lo largo de la s  ranuras en 

que se alojan los pasadores, de ta l  suerte que determinan exad-
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temante la s  d istancias que ha de tener cada une de la s  superfi­

cies que se corresponderá con la s  piezas fundamentales de los 

marcos prefabricados de antemano.
Posteriormente a la  colocación de la s  piezas fundamaita- 

le s  en los bastidores, se s itú a  un bastidor en posición parale­

la  a su homónimo y a la  d istancia correspon diste  a la  longitud 

de la s  t a b l i l la s  que corresponden a i íemaSo del envase a obte­

ner.
has t a b l i l la s  se sitúan en mazos sobre un extremo de los 

bastidores apoyadas sobre e l elemento interno de menos altura 

con la  cual se corresponden las piezas fundamentales que cons­

tituyen e l marco, siendo entonces necesario únicamente deslizar 

e l mazo a lo laigo de los bastidores para que cada una de la s  

t a b l i l la s  se sitú a  de por s i  en e l espacio comprendido entre ea 

da dos pedacitos de madera perfectamente alineadas y p ara le las, 

quedando entonces únicamente por re a liza r  la  operación de unir 

la s  t a b l i l la s  a la s  piezas fundamentales,mediante clavado manuad, 

una máquina de clavado o cosido automático, cuyo conjunto una 

vez terminado de unir se extrae de lo s bastidores, hallán& se 

conformada totalmente la superficie  del envase que corresponde 

a la s cuatro cares o superficies de mayores dimensiones.
Con ello  se ha conseguido e l  sontaje de envases mediante 

piezas prefabricadas, sin posibilidad alguna de error en la s  

dimensiones propuestas, y siendo e l envase conseguido de unas 

dimensiones exactas a la s  p rev istas.
Las ventajas que presentan este procedimiento y "d isp o siti­

vo con relación a los conocidos son simplemente la s  que se d e r i­

van de une mayor rapidez en la  confección de lo s envases y un 

ahorro de mano de obra, a s i como en e l costo de lo s  mismos.

Hecha la  descripción precedente es necesario añadir epe
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lo s  deta lles de realización  de 2 38 5,aa pueden variar

sin que por ello  cambie l a  esencia de la  invención que es la  
que se desprende de los párrafos que anteceden y lo que se r e í  

vindica en la  siguiente

n jL ^
En resumen: La Patente de Invención que se so l ic ita  ha 

de recaer sobre le s  reivindicaciones siguientes:

l a . -  PROCEDBnmTO Y DISPOSITIVO PARA MONTAR ENVASES PRE 
FABRICADOS, que se caracteriza esencialmente por el hecho de 

que e l procedimiento consiste en disponer la s  piezas fundamen­
ta le s  que constituyen'los mareos de los testeros, a lo s de cada 
una de la s  caras del envase, en unos bastidores situados m la  

posición requerida, de modo que, posteriormente, no es reciso 

sino disooaer la s  ta b l i l la s  o liston es que corresponden a cada 

una de lee caras 3eetizándolas a lo largo de los bastidores pa­

ra que cada una de e l la s  quede alojada e la  d istancia prevista 
de la s  adyacentes, uniéndolas posteriormente a la s  piezas fuñé 

mentales colocadas en lo s bastidores pora obtener e l desarrollo 

to ta l del cuerpo del envase, que se consigue mediante e l oport 

no plegado del desarrollo to ta l .
23.- pRoCNDlllERtO f  DISPOSITIVO PARE n'FTAR ENVASES PK 

FABRICADOS, que se caracteriza, según la  reivindicación anteri 

por el hecho de que e l  d ispositivo está  constituido por eos bas 

tibores gemelos, femados cada uno de e llo s  por dos unidades , 
gemelas Paralelas en cuento a su colocación, cada une de cuyas 

unidades foraa el molde para encaje oe la s  piezas fundamentales 

pee han du constitu ir e l marco del envase, hallándose dispues­

ta s  nutre dichas unidades piezas angulares que determinan e l 
ángulo de anión de la s  d istin tas piezas fundamentales de lo s 

marcos, hallándose unidas e sta s piezas am ulares a l bastidor.

u-

cr, f.
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mediante pasador roseado que se a lo ja  en ranuras longitudinales 

previstas en el propio bastidor.
3^ .- pg33EDimM^ Y DISPOSITIVO PARA Mí-nTAR' iRVASES PRE ĵ, 

BRICABOS, que se caracteriza, segán la s  reivindicaciones anteric- 

res, por el hacho de, que lo s elementos Qns constituyen cada .uno 

de los bastidores son de d istin to  tamaño, correspondiendo. lo s  
menores, cuya suoerficie  coincide con la ce le s  iczas fu-idámen* 

ta le s del -.i.arco dispuestas en su alojamiento, a le perre interné, 

sobre le s  cueles se disponen l a s , t a b l i l l a s  que han de constituí!' 

l a s  caras del envese, hallándose en dichas d upe ri'i c íes re sa lte s  

constituidos por paqueos pedazos de mrdera que determinan alo­
jamiento puro cada una de la s t a b l i l la s  y separación entre e iís i  

4&.- Se reivindica por ultimo como objeto sobre e l  que ha 

de recaer la  patente de invención, cus se so l ic ita  *PBOCEDDiIRslí 

Y DISPOSli'IYO PARA MONTAR ENVASES PREFABRICADOS*.
Todo t a l  y como queda descrito y reivindicado en la  presat 

te  Memoria, que consta de ocho hojas, e sc r ita s  a máquina por uns 

sola cara, y dibujos que se acompañan.
Madrid,1P de Ju lio  de 1957

$  9  # ,
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