
P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  
Por  V E I N T E  años

en España, a favor de Don Santiago GARRIGA CU- 
CURULL, de nac ionalidad  española, re s id e n te  en 
Madrid, c / .  Sebastián  Elcano n ss . 18 y 20; cuya 
p a ten te  tie n e  por o b je to :

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ENVASES 
MEJORADOS".

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
El invento  se re la c io n a  en g enera l con l a  fa ­

b r ic a c ió n  de envases, y más concretamente hace re ­
fe re n c ia  a l a  creación  de un nuevo tip o  de envase 
que comprende dos p a r te s , una que co n stitu y e  l a  
c a ja , y o tra  que forma la  tap a , cada una de cuyas 
p a r te s  e s tá  formada por una so la  y ú n ica  p ieza  que 
se configura  mediante un proceso de moldeo con a p l i
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cación sim ultánea de p resió n  y facu lta tiv am en te  ca lo r.
Mediante l a s  normas que e l  inven to  recomienda se 

ob tiene un nuevo tip o  de ca ja  que puede se r u t i l i z a ­
da eficazm ente para envasar b o te l la s ,  f ru to s  fre sc o s  
y o tro s  productos y o b je to s  p a ra  que no sufran  de te ­
r io ro s  duran te su tra n s p o r te .

Otro ob je to  d e l inven to , es c o n s t i tu i r  un nue­
vo tip o  de c a ja  que puede ser u t i l iz a d a  como m aleta, 
m ale tín , n eceser y para o tro s  u sos.

Otro ob je to  más del invento  es e l  de c o n s t i tu i r  
lo s  envases y c a ja s  comentadas, a p a r t i r  de p lacas de 
un m a te ria l muy r e s i s t e n te ,  formadas por una o va­
r i a s  lám inas de madera o de o tro  m a te r ia l , superpues­
ta s  y soldadas e n tre  s í ,  cuyo conjunto de lám inas se 
cubre por ambas ca ra s  con una lám ina de papel p rev ia ­
mente tra ta d o , t e l a ,  p lá s t ic o  u o tro s  m a te r ia le s  ade­
cuados, constituyendo un conjunto de gran r e s is te n c ia  
m ecánica, su sce p tib le  de se r  configurado mediante e l  
co rrespond ien te  proceso de moldeo.

Otro o b je to  más del invento  es e l  de c o n s t i tu i r  
un envase o una c a ja  para  usos d iv e rso s , conforme que­
da ind icado , en e l que se lia p rev is to  l a  p o s ib ilid a d  
de que, tan to  e l  fondo de l a  c a ja  como e l fondo de l a  
tap a , tengan producidas unas nervaduras o s a l ie n te s  que 
se proyectan  h ac ia  e l  e x te r io r  de e s to s  cuerpos, cons­
tituyendo  puntos de apoyo, que se producen durante e l  
proceso de moldeo.

Otro o b je to  más d e l invento  es e l  de c o n s t i tu i r  
una envase , c a ja  o enser análogo de l a s  c a r a c t e r i s t i -



cas expuestas, en e l  que durante e l  proceso de
moldeo se produce, b ien  sea en e l  borde de l a  ca­
ja ,  de l a  tap a  o en ambas, un encaje o a ju s te  pa­
r a  que pueda adap tarse  correctam ente e l  cuerpo de 

5 , -  l a  tapa sobre e l  cuerpo de l a  c a ja .
Otro d e ta l le  del inven to , prevée que cada 

uno de lo s  cuerpos que forman e l envase, c a ja  y 
tap a , puedan e x tra e rse  del molde con fa c i l id a d  de­
bido a que sus paredes l a t e r a l e s  ofrecen  una l ig e -  

10 . -  r a  in c lin a c ió n  en sen tido  de separación  con un d iá­
metro mayor en la  boca que en e l  fondo, lo  que 
además perm ite que unas p iez a s  puedan adap tarse 
sobre o tra s  con ob je to  de que ocupen muy poco es­
pacio , f a c il i ta n d o  su tra n sp o rte  h a s ta  e l  lu g ar en 

15 . -  que han de se r llen a d as  l a s  ca ja s  con e l  producto
a envasar.

Otro d e ta l le  de l invento  prevóe l a  p o s ib i l i ­
dad de quqlas lám inas de papel o s im ila r  que fo r­
man e l  recubrim iento  del m a te r ia l con e l  que se 

20 . -  fa b rican  la s  c a ja s , sobresalgan  por lo s  bordes de
la s  p lacas de madera o s im ila r  d isp u es ta s  en tre  
d ichas lám inas de papel para  que, l a  p a rte  prolon­
gada de l rev estim ien to , sobresa lga  d e l borde de l a  
c a ja  para pegarse sobre e l  borde de l a  tap a , y v í -  

25 . -  ceversa e l  m a te ria l prolongado d e l revestim ien to
que sob resa le  de l a  tap a , puede adap tarse  y pegar­
se sobre e l borde de l a  c a ja  constituyendo a s i  un 
sistem a o medio de c ie r re  para e lenvase , sámamente
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e f íc a z  y seguro , Merced a e s ta  d isp o s ic ió n , no es 
n ec esa rio  u t i l i z a r  f l e j e s ,  t i r a s  ad h e rid a s , n i  o tra s  
d isp o s ic io n e s  com plem entarias de c ie r r e .

E sta  misma d isp o s ic ió n  perm ite además, cuando 
se ap liq u e  únicamente por uno de lo s  lad o s  de l a  
c a ja , c o n s t i tu i r  un sistem a de a r t ic u la c ió n  en tre  
l a  tap a  y l a  c a ja , elim inado e l  empleo de b isa g ra s , 
p e rn io s  u o tro s  h e r r a je s .

O tras c a r a c te r í s t i c a s  más d e l p rop io  in v en to , 
prevée que l a  tap a  tenga p roducidas en su fondo unas 
nervaduras o r e s a l t e s  en d ife r e n te s  se n tid o s  que lo s  
r e s a l t e s  formados en e l  cuerpo de l a  c a ja , p a ra  que 
cuando se superponen lo s  envases formando p i la s ,  l a s  
nervaduras de cada tap a  queden s itu a d a s  en d i s t in to  
sen tid o  que l a s  nervaduras d e l fondo o base de l a  ca­
j a  colocada encima. De e s ta  manera se pueden a p i la r  
l a s  c a ja s ,  quedando convenientem ente a ju s ta d a s  en tre  
s i ,  s in  c o r re r  e l  r ie sg o  de que puedan c a e rse .

Como consecuencia del p roceso de form ación de l a s  
c a ja s  y ta p a s  por moldeo, e s tán  ex en tas  de can to s o 
ángulos v iv o s , lo  que perm ite u t i l i z a r  l a s  c a ja s  pa­
r a  envasar f ru to s  f re sc o s , por ejém plo: a g r io s , toma­
t e s  y o tro s , cuyos f ru to s  se adaptan  perfectam ente a 
l a  co n fig u rac ió n  d e l s e c to r  curvado que se forma en­
t r e  e l  fondo de l a  c a ja  y de l a  ta p a  y l a s  paredes 
v e r t i c a le s  de é s ta s .

O tra c a r a c te r í s t i c a  más del p rop io  in v en to , p re -  
vée l a  p o s ib il id a d  de q u e ,tan to  l a  c a ja  como l a  tap a  
en l a  l in e a  curva o abombada que poséen para l a  unión
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de su. base y sus l a te r a le s ,  t ie n e  producida una 
p lu ra lid a d  de o r i f i c io s  de v e n tila c ió n , en p a r t i ­
cu la r para cuando se t r a t e  de conservar productos 
f re sc o s , cuyos o r i f i c io s ,  cuando se a p ila n  la s  ca­
ja s ,  quedan l ib r e s ,  perm itiendo la  en trad a  de a i r e .

O tra c a r a c te r í s t i c a  más de l propio invento 
preváe, l a  d isp o sic ió n , en tre  e l  cuerpo que forma 
l a  c a ja  y e l  cuerpo que forma l a  tap a , de una p la ­
ca in term ed ia  constru ida  en e l mismo m a te ria l que 
forma e l  envase, formando dos com partim ientos se­
parados que e v ita  que lo s  productos envasados se 
opriman y e s tru je n  en tre  s i .  En e s ta  p ieza  in term e­
d ia , e l  m a te r ia l  de revestim ien to  se prolonga en una 
porción  adecuada p ara  que pueda s o b re s a l ir  en tre  
l a  c a ja  y l a  tap a  p a ra  que, una vez cerrado e l  en­
vase, sea doblado ap licándose y pegándose sobre lo s  
bordes e x te r io re s  de l a  c a ja  y de l a  tap a , b ien sea 
en forma con tinua o b ien  a l  t r e s  b o l i l lo ,  para fo r­
mar a s i  mi sistem a muy e f ic a z  de c ie r r e  que, a l  pro­
pio tiempo, co n stituy e  e l  p rec in to , cuyo sistem a 
ofrece l a  im portante c a r a c te r í s t ic a  de que cuando 
ha de a b r i r  e l  envase, b as ta rá  con despegar l a s  len ­
güetas s a l ie n te s  d e l fo rro  de lo s  te s te r o s  y en uno 
de lo s  lados del envase, manteniendo in teg ro  e l  d e l 
lado opuesto para , de e s ta  manera, form ar una a r t i ­
cu lación  e n tre  la  c a ja  y la  tap a .

La d isp o sic ió n  de e s ta  p laca  in term ed ia  t ie n e  
gran im portancia , en p a r t ic u la r  cuando se t r a t a  de 
envasar i r u to s  f re sc o s , porque perm ite c e rra r  l a  car-



ja  con toda f a c i l id a d , perm itiendo que l a  ca ja  
co n s titu y a  un re c in to  independiente d e l re c in to  
que forma e l  cuerpo de l a  tap a .

O tra c a r a c te r í s t i c a  más d e l propio  invento 
prevés que l a  p laca  in term edia que se dispone en tre  
l a  ca ja  y su tap a , p re sen ta  una solapa que se pro­
longa a l  e x te r io r .  E sta  so lapa posée, no sólamen- 
te  e l  m a te ria l de re v es tim ien to , sino que en tre  
l a s  dos lám inas de dicho m a te r ia l , se encuentra 
a lo jad a  una p laca  e sp e c ia l , con un calado, que fa ­
cu lta tiv am en te  puede c o n s t i tu i r  un a sa  para l a c i i i -  
t a r  e l  tra n sp o rte  del envase. El asa formada, se en­
cuen tra  plegada y a b a tid a  sobre uno de lo s  costados 
del envase, cuando no ha de se r u t i l i z a d a ,  en cuya 
posic ión  queda re te n id a  por una p estaña formada con 
l a  prolongación del m a te r ia l de rev estim ien to  que se 
f i j a  en uno de lo s  lados d e l envase.

El in v en te  prevée también l a  p o s ib ilid a d  de 
u t i l i z a r  e s te  envase para m ú ltip le s  a p lic a c io n e s , 
siendo una de la s  más in d icadas para contener bote­
l l a s ,  a lo ján d o la s  de t a l  manera que quedan completa­
mente inm ov ilizadas, y dada l a  e la s t ic id a d  del ma­
t e r i a l  que forma e l  envase, asegura su tra n sp o rte  
sin  que su fran  d e te r io ro s .

La inm ovilizac ión  de l a s  b o te l la s  se lo g ra  me­
d ian te  unas p iezas in term ed ia  que se f i j a n  y se ad­
h ie re n  por lo s  bordes del m a te ria l de rev estim ien to  
sobre e l  fondo de l a  ca ja , y sobre e l  fondo de l a



ta p a , de manera que en tre  l a s  p ie z a s  com plem entarias 
que se d isponen , quedan re te n id a s  l a s  b o te l la s .

O tra c a r a c te r í s t i c a  más del in v en te  prevée 
l a  p o s ib il id a d  de co lo ar en e l  i n t e r i o r  de l a s  ca­
ja s  unas p ie z a s  e lá s t i c a s  a modo de b a l l e s t i l l a s  que 
e s tá n  formadas por una t i r a  de m a te r ia l  i l e x ib le ,  por 
ejómplo d e l mismo m a te r ia l  con e l  que se forma e l  en­
v ase , cuyas t i r a s  se in tro d ucen  por sus extremos en 
lo s  o r i i i c i o s  de d irec c ió n  p re v is to s  en e l envase.

H asta aquí se na d e s c r i to  someramente í e s  de­
t a l l e s  más destacados d e l in v en to , s in  embargo, una 
id e a  más com pleta d e l mismo se ob tendrá en l a  des­
c r ip c ió n  que más ad e lan te  se expone.

E l proceso de fa b r ic a c ió n  de e s to s  envases se 
i n i c i a  m ediante l a  p reparac ión  d e l m a te r ia l  y para 
e l lo  se p reparan  unas f in a s  lám inas de madera que se 
superponen y sueldan recíp rocam ente , con sus v e ta s  
con trapeadas p a ra  o to rg ar mayor r e s i s t e n c ia  mecáni­
ca a l  con jun to . E stas  lám inas se cubren con un mate­
r i a l  de re v e s tim ie n to , que por ejómplo puede se r pa­
p e l t ra ta d o  por cu a lq u ie r p roced im ien to , t e l a ,  p lá s ­
t i c o ,  e tc .  e tc .

El con jun to  a s í  formado c o n s titu y e  un m a te r ia l 
de óptim a c a lid a d  y de elevada r e s i s t e n c ia  m ecánica.

Las p la c a s  a s í  o b ten idas se re c o r ta n  de acu er­
do con e l  d iseño p re v is to , y se someten, a n te s  a l a  
operación  de moldeo, a  un proceso de ablandam iento 
o to rg án d o ie s la  humedad n e c e s a r ia  para  que r e s u l te
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unaplaca m oldeable, su sce p tib le  de se r moldeada.
Una vez que e l  m a te ria l a lcanza e l  grado de 

ablandam iento p re v is to , se s i tú a  en l a  cara hembra 
del molde, y seguidamente, se in troduce en e s te  mol­
de l a  p ieza  macho, ap licando  una enérg ica  p resió n  
y facu lta tiv am en te  c a lo r  para que l a  p ieza  adopte 
l a  configurac ión  p re v is ta .

Durante e s te  proceso, se produce en e l  borde 
p e r if é r ic o  del cuerpo de l a  c a ja , una d esv iac ión  
formando un encaje p ara  e l  a ju s te ,  e n tre  e l  cuerpo 
de l a  c a ja  y l a  ta p a , a s i  como tam bién unas nerva­
duras o pequeños s a l ie n te s  que han de c o n s t i tu i r  
lo s  puntos de apoyo de l a  c a ja  para  a i s l a r l a  del 
sue lo , evitando a s i  que se d e te r io re  duran te e l  
tra n s p o r te .

Terminado e l  proceso de moldeo, se ex traen  la s  
p iezas formadas y se dejan en reposo para que so­
l id i f iq u e n  lo s  agen tes y l a s  am terias que c o n tie ­
ne la  madera, o que sobre e l l a  se han ap licad o , cuyo 
proceso puede a c e le ra r s e , bien por c o rr ie n te  de a i ­
r e ,  p reca len tad o , ra d io s  in f r a r r o jo s ,  c o r r ie n te s  de 
a l t a  frecu en c ia  o por cu a lq u ie r o tro  procedim iento 
con e l  que pueda obtenerse una rá p id a  desecación de 
l a s  c a ja s  ya moldeadas. P rácticam ente l a  ca ja-envase , 
m ale ta , m a le tín  o cuerpo s im ila r , sa le  ya p e r fe c ta ­
mente terminado de e s te  proceso, s in  embargo, cuando 
l a s  c irc u n s ta n c ia s  a s i  lo  recomienden podrán someter­
se la s  p iez as , a un proceso de acabado durante e l  cua l
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se producen lo s  o r i f i c io s  de a ire a c ió n , in s ta la c ió n  
de h e r r a je s ,  medios de suspensión e t c . ,  e tc .

La form ación de la s  p lacas  in te rm e d ias  que se 
disponen por e l  i n t e r io r  del envase, e n tre  e l  cuerpo 

5 . -  de l a  c a ja  y l a  tap a , se l le v a  a e fe c to  por ig u a l pro­
cedim iento pero  no es p rec iso  se g u ir  e l  proceso de mol­
deo, por cuanto que se t r a t a  de una p lac a  de su p e rf i­
c ie  completamente p lana y únicamente se p ro longarán  
lo s  bordes d e l m a te r ia l  de re v e s tim ie n to , con ob je to  

1 0 . -  de que a l  d isp o n er e s ta  p lac a  en e l  i n t e r i o r  de l a  ca­
ja ,  sob resa lgan  a l  e x te r io r  y puedan pegarse a l  t r e s ­
b o l i l lo  sobre l a  c a ja  y sobre l a  tap a  a lte rn a tiv a m e n te  
para c o n s t i tu i r  un sistem a de c ie r r e  y /o  form ar l a  a r ­
t ic u la c ió n  e n tre  l a  c a ja  y l a  ta p a .

1 5 .-  La producción de lo s  o r i f i c io s  de a ire a c ió n , se
comprende que es operación  s e n c i l la  que se puede r e a l i ­
za r por c u a lq u ie r  procedim iento adecuado.

En lo s  casos en que la s  c a ja s  se han de u t i l i z a r  
para  e l  tra n s p o r te  de b o te l la s ,  f ra s c o s  u o tro s  o b je - 

20 . -  to s  d e lic a d o s , en e l  i n t e r i o r  de l a  c a ja  se disponen
unos ta b iq u i l lo s  v e r t i c a le s  que se f i j a n  sobre e l fon­
do d e l envase m ediante p es tañ as desv iadas del m a te r ia l  
de re v e s tim ie n to . E stos t a b iq u i l lo s  t ie n e n  producidos 
lo s  a lo ja m ien to s  adecuados p ara  que en e l l o s  queden en- 

2 5 . -  ca jad as l a s  b o te l l a s ,  y sobre e s te  conjunto  se dispone
un segundo ta b iq u e , a lin ead o  con e l  i n f e r io r ,  que ig u a l­
mente posée l a s  g arg an tas n e c e s a r ia s  p a ra  e l  encaje  de 
l a s  b o te l la s .  E ste  ta b iq u il lo ,in te rm e d io  re c ib e  a  su 
vez o t r a  l ín e a  por éjém plo, de b o te l l a s  que queda r e t e ­



n id a  por un te r c e r  tab ique f ija d o  en e l  fondo de l a  
tap a , se comprende que e s ta  d isp o s ic ió n  puede se r muy 
v ariad a  ya que depende de la s  c a r a c te r í s t ic a s  de lo s  
o b je to s  a envasar, ntintero de é s to s , e t c . ,  e tc .

Con o b je to  de que pueda comprenderse con mayor 
f a c i l id a d  la s  c a r a c te r í s t ic a s  d e l inven to , se acompa­
ña a e s ta  d esc rip c ió n  dos lám inas de d ib u jo s , en lo s  
que, de manera un ta n to  esquem ática, y exclusivamen­
te  por v ia  de ejém plo, se re p re se n tan  lo s  conjuntos 
y d e ta l le s  más destacados de l a  id ea  del in ven to , a l  
hacer re fe re n c ia  a un p o sib le  caso de re a liz a c ió n  prác 
t i c a ,  s in  embargo se hace l a  a c la ra c ió n  de que e l  in ­
vento no queda rigurosam ente lim itad o s  a lo s  d e ta l le s  
exáctos de e s ta  exposición , por lo  cual e s ta  memoria 
debe se r  considerada desde un punto de v is ta  i l u s t r a ­
t iv o , más b ien  que desde un punto de v i s ta  r e s t r i c t i ­
vo.

En lo s  d ibu jos:
La f ig u ra  l a . ,  m uestra un molde con una sección 

lo n g itu d in a l . En e s te  molde se ob tiene e l  cuerpo de 
un envase, y en é l  se ap re c ia  un escalón  que forma un 
encaje para  que l a  tap a  a ju s te  con l a  c a ja . En l a  
p a rte  in f e r io r  del molde se observa que l a  p ieza  ma­
cho tie n e  unos s a l ie n te s ,  lo s  cu a les a l  p res io n ar so­
bre l a  p laca  de m a te r ia l, se in c ru s ta n  en é l ,  hacién­
dolo p en e tra r  en unos canales que tie n e  la  p ieza  hem­
b ra .

La f ig u ra  2s . , m uestra en sección , lo n g itu d in a l, 
un molde destinado  a co n figu rar l a s  ta p a s  de lo s  en-
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v asas . La p ieza  macho, por su p a r te  in f e r io r ,  tien e  
unos s a l ie n te s ,  y a  su vez l a  hembra t ie n e  unos ca­
n a le s  en fren tados con lo s  s a l ie n te s  de l a  p ieza  ma­
cho, que producen en e l  fondo de l a  tap a  unas n e r -  

5 . -  vadura o r e s a l t e s .
La f ig u ra  3&., m uestra en sección , un d e ta l le  

d e l m a te ria l especialm ente preparado p ara  fa b r ic a r  
e s to s  envases, E stá  formado por f in a s  p lacas  de man­
dara superpuestas y reciprocam ente pegadas, cuyo con- 

1 0 . -  jun to  se cubre por ambas ca ras  con lám inas de papel,
t e l a  y o tro  m a te r ia l .

La f ig u ra  4&., m uestra en sección  un envase acon­
dicionado para e l  tra n sp o rte  de b o te l la s ,  puliendo 
ap re c ia rse  que en tre  l a  tap a  y l a  base , se encuen- 

15 . . .  t ra n  d isp u es to s lo s  ta b iq u i l lo s  complementarios que
suspenden ordenadamente l a s  b o te l la s .

La f ig u ra  5^. m uestra en p e rsp ec tiv a , un deta­
l l e  de lo s  tab iq u es  para  l a  su jec ió n  de b o te lla s . 
Igualm ente se ap re c ia , por e s ta  f ig u ra , e l  medio 

20 . -  de f i ja c ió n  de e s to s  ta b iq u i l lo s  a l  cuerpo del enva­
se y a l a  tap a , a s i  como su unión re c ip ro c a  por me­
dio de l a  prolongación d e l m a te r ia l de revestim ien ­
to .  E sta  prolongación tie n e  producidos unos c o r te s  
para  formar t i r a s  independ ien tes, semejando f le c o s  

2 5 .-  que se pegan a l  t r e s b o l i l lo ,  inm ovilizando lo s  tar-
b iq u i l lo s  en tre  s i .  En e s ta  f ig u ra  se re p re se n ta  una 
b o te l la  que e s tá  s u je ta  e n tre  l a s  gargan tas de dos
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t a b iq u i l lo s ,  cuyos a s ie n to s  t ie n e n  d isp u es to  un mate­
r i a l  am ortiguador adecuado.

La f ig u ra  6&., es una sección  lo n g itu d in a l  de 
una columna de envases, pudiendo a p re c ia rs e  l a  e s ta ­
b i l id a d  que p roporciona a l  conjunto  l a s  nerv ad uras pro­
ducidas en l a  tap a  y en e l  fondo de l a  c a ja . También 
se a p re c ia  en e s ta  f ig u ra , l a  p la c a  com plem entaria que 
d iv id e  l a  c a ja  en dos re c in to s  in d ep en d ien te s .

La f ig u ra  7 ^ ., m uestra en p la n ta  una p lac a  de se­
p arac ió n  convencíonalm ente secc ionada. D icha p lac a  
e s tá  formada por f in a s  lám inas de madera re c ip ro ­
camente su p e rp u esta s  y so ldadas, con un rev estim ien ­
to  por sus dos c a ra s , que so b resa len  de l a  madera, so­
bre e l  que se produce c o r te s  formando pequeñas so la ­
pas que se pegan sobre l a s  paredes e x te r io re s  del en­
v ase , b ien  p a ra  c e rra rse  to ta lm en te  o p a ra  p e rm itir  
l a  a r t ic u la c ió n  de l a  tap a  sobre e l  borde de l a  c a ja .

La f ig u r a  8 &, m uestra un d e ta l le  de un envase que 
t ie n e  adap tada una lám ina e l á s t i c a  a modo de b a i le s tá -  
cuya m isión es l a  de e je rc e r  mía p re s ió n  suave sobre 
lo s  productos envasados p ro teg ién d o lo s  duran te e l  t r a n s  
p o r te .

La f ig u r a  9&., m uestra una secc ión  de c a ja  c o n s tru í 
da, de acuerdo con e l  inven to  y o rgan izada p ara  formar 
una m aleta o enser análogo.

La f ig u ra  105 ., m uestra un d e ta l le  ampliado que 
m uestra e l s is tem a de a r t ic u la c ió n  e n tre  l a  tap a  y l a  
c a ja .

La f ig u ra  11&. ,  corresponde a  una v i s t a  f r o n ta l
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del sistem a de a r t ic u la c ió n , formado por l a  f i j a ­
ción d e l m a te r ia l prolongado de revestim ien to  so­
bre la s  paredes de l a  c a ja  y de l a  tap a .

Comentando e s to s  d ib u jo s , se hace l a  a c la ra ­
ción de que en l a  f ig u ra  18. se señala  con e l  nú­
mero - 1-  l a  p a rte  hembra d e l molde, y en - 2-  l a  p ie ­
za macho que se adapta sobre l a  a n te r io r  para e l  
moldeo de l a s  p lacas  del m a te r ia l que ha de fo r ­
marse e l  envase. Entre d ichas p iezas  -1 -  y - 2 - ,  se 
forman l a  cámara - 3-  en l a  que queda a lo jado  e l  ma­
t e r i a l  para  adoptar la  configurac ión  de e s ta  cáma­
ra . Durante e s te  proceso de moldeo se a p l ic a rá  una 
en érg ica  p res ió n  en tre  l a s  p iezas componentes de l 
molde y, facu lta tiv am en te , también se a p l ic a rá  ca­
lo r  para a c e le ra r  e l  proceso de moldeo y deseca­
ción de l a  p ieza  a  co n fig u ra r . Los números -4 -  y 
- 5-  in d ican  unos canales lo n g itu d in a le s  producidos 
en e l  fondo de l a  p ieza  hembra - 1- ,  siendo - 6-  y 
- 7-  unas nervaduras o r e s a l t e s  producidos en la  
p ieza  macho - 2-  que coinciden con lo s  canales -4 -  y 
- 5-  de l a  p ieza  hembra para  p ro d u c ir en e l  fondo de 
l a  p ieza  que se moldea, unos r e s a l t e s  que c o n s ti­
tuyen lo s  puntos de apoyo para e l  envase o ca ja .
El ns. - 8-  señ a la  una desv iac ión  p e r i f é r ic a  produ­
cida  en ambas p iezas del molde - 1-  y - 2- ,  con obje­
to  de formar e l a ju s te  en tre  e l  cuerpo de l a  ca ja
y l a  tap a .

En l a  f ig u ra  28, e l  número -9 -  señala  l a  p ie -
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za nacho por la  que se moldea l a  tap a , siendo - 10-  l a  p ie ­
za hembra del mismo molde, en tre  la s  cua les se forma l a  
cámara de moldeo - 11- ,  en l a  que se forma la  tap a , in d i­
cándose con lo s  números - 12-  y -1 3 - la s  nervaduras y de­
presiones que formarán en l a  tapa lo s  r e s a l t e s  n ecesario s  
para que sobre é s ta  pueda apoyarse convenientemente o tro  
envase cuando se t r a t a  de a p i la r lo s .  Los números -1 5 - y 
- l o -  ín d ic a  en l a  f ig u ra  3^ . ,  la s  d iv e rsa s  lám inas de ma­
dera u o tro  m a te ria l adecuado convenientemente superpuestas 
¡^reciprocamente soldadas que forman e l alma d el mate­
r i a l ,  cuyas l im in i l la s  -1 4 -, -1 5 - y -1 6 -  se cubren 
por ambas ca ras  con la s  lám inas f le x ib le s  -17 - y -1 8 - 
que puede e s ta r  formadas por un papel convenientemente 
tra ta d o , t e la ,  m a te r ia l , p lá s t ic o  u o t r .  En la. f ig u ra  
3 &., se p a re ica  con d e ta l le  l a  organ ización  de e s te  
m a te ria l.

En la  f ig u ra  4 9 ., e l  número -1 9 -, in d ic a  e l cuerpo 
de la  ca ja , siendo - 20-  l a  tap a , cuya c a ja  posée unas 
n e rv ad ira s  señaladas con - 21-  y - 2-  que se han produ­
cido durante e l  proceso de moldeo que a n te s  ha sido co­
mentado, Con e l número -2 3 - se in d ic a  igualm ente l a s  ner­
vaduras de la  tap a  facu lta tiv am en te  o r ie n ta s  en d i­
fe re n te  sen tido  que l a s  nervaduras producidas en 
e l borde de l a  c a ja , con objeto  de aseg u rar la  a p i-  
lam iento de lo s  envases . 31 número—34- in d ic a  l a  
desv iación  producida en e l  borde del cuerpo de l a  
c a ja  para  e l  a ju s te  de l a  tapa; e l  número -2 5 - seña­
l a ,  en e l  caso represen tado  en la  f ig u ra  49, un t a -  
b iq u i l lo  adaptado en e l  fondo de la  tapa que colabo­
r a  con lo s  tab iq u es señalados con -2 6 - y - 27-  en l a  sus­
ten ta c ió n  de l a s  b o te l la s  depositadas en lo s  alo jam ien tos
- 28-
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La unión de lo e  ta b iq u i l lo s  e n tre  s i  se e fe c tú a  con 
e l  m a te r ia l  prolongado del re v e s tim ie n to , cortado 
en forma de fle co s , cuyos fragm entos se pegan por 
ambas c a ra s  de lo s  tab iq u es , de manera que la s  t i -  
r a s  s a l ie n te s  d e l tab ique -2 6 - se adh ie ran  sobre e l  
tab ique  - 27-  y v ic e v e rsa , l a s  t i r a s  - 30-  del tab ique  
- 27- ,  se ad h ie ren  en e l  ta b iq u i l lo  i n f e r io r  -2 6 - , 
conforme puede a p re c ia rse  con to d a  c la r id a d  en l a s  
f ig u ra s  4-3. y l i a .

En l a  f ig u ra  53, conforme a n te s  se ha comentado, 
se re p re se n ta  una forma de o rg an izac ió n  de e s to s  en­
vases p ara  e l  t ra n s p o r te  de b o te l la s .  En e s te  caso 
e l  número -3 1 - in d ic a  un fragm ento d e l fondo d e l en­
v ase , siendo - 32-  e l  ta b iq u i l lo  in f e r io r  que se f i j a  

1 5 . -  en e l  fondo de l a  c a ja , que e s tá  p ro v is to  de unas es­
co tad u ras - 33-  que forman e l  a lo jam ien to  en que son de­
p o s ita d a s  l a s  b o te l la s ,  estando  p ro v is to s  e s to s  a s ien ­
to s , por ejóm plo, de una lám ina ondulada de un m a te r ia l  
f le x ib le ,  conforme se señala  con e l  número - 34.- . Los 

20 . -  números -3 5 - , -3 6 - , -3 7 - , - 38- ,  -3 9 - , y -4 0 - in d ican
l a s  so lap as d e l t a b iq u i l lo  -2 5 - , que se f i j a n  median­
te  pegamento, sobre e l  fondo y sobre lo s  te s te r o s  de l a  
c a ja  del envase.

En l a  f ig u ra  b&, y conforme a n te s  se ha in d ic a -  
25 . -  do, se rep re se n tan  v a r ia s  c a ja s  a p ila d a s  -4 1 - y - 42-

y -4 3 - , e n tre  l a s  cu a le s  se forman lo s  esp ac io s l i b r e s  
-4 4 - que f a c i l i t a n  su manejo, puliendo a p re c ia rse  a s i ­
mismo que en e s to s  esp ac io s l i b r e s  quedan s itu a d o s  lo s  
o r i f i c i o s  de a ire a c ió n  -4 5 - . E l número -46 - in d ic a  la
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tap a  del envase -4 1 - , en l a  que eneaja^i correctam en­
te  l a s  nervaduras tra n s v e rs a le s  -4 7 - y - 48-  d e l en­
vase su p e rio r  -4 2 - , de t a l  manera que cada c a ja  que­
da s u je ta  por l a  su p e rio r e in f e r io r  in m ed ia tas, ev i­
tando que l a s  columnas puedan c a e rse .

Con e l  número -4 9 - se in d ic a  la  p lac a  in term e­
d ia  que se dispone e n tre  e l  cuerpo d e l envase y l a  t a ­
pa, cuya p laca  es muy deseab le cuando se t r a t a  de en­
v asa r f ru to s  f re sc o s . B sta p lac a  se rá  co n s tru id a , p re ­
fe ren tem en te , con e l  mismo m a te r ia l  eñ que e s tá  cons­
tru id o  e l  envase. Fosáe unas so lap as - 50-  que se pro­
yec tan  de su borde y es tán  formadas por una prolonga­
ción d e l m a te r ia l  de re v e s tim ie n to , cuyas so lapas 
tie n e n  producida una p lu ra lid a d  de c o r te s  formando l a s  
t i r a s  - 29-  y - 30-  que se pegan, conforme se rep resen ­
ta  en l a  f ig u ra  1 0 §, en l a s  paredes e x te r io re s  d e l en­
v ase . Dicha p lac a , fa c u lta tiv a m e n te , puede te n e r  or­
gan izada en una solapa un a sa  a b a t id le ,  a cuyo e fe c to  
cuenta con una p iez a  r íg id a  -5 1 - in te r c a la d a  e n tre  
l a s  lám inas de re v e s tim ie n to , p ro v is ta  de un calado 
- 52-  p a ra  l a  in tro d u cc ió n  de l a  mano. B sta  p iez a , nor­
malmente permanece ab a tid a  sobre la  pared  e x te r io r  de 
l a  tap a  o de l a  c a ja , en cuya p o sic ió n  se encuen tra  
re te n id a  por l a  o re je ta  o so lap a  - 53- .  i a r a  u t i l i z a r  
e s te  asa  b a s ta rá  con ra sg a r l a  so lapa por l a s  l in e a s  
-54 - y -5 5 - .

En l a  f ig u ra  8 &, se in d ic a  con e l  número -5 6 - 
una t i r a  de m a te r ia l  f le x ib le  que se o loca en e l  in ­
t e r i o r  d e l envase, b ien  sea de l a  ta p a  o de l a  ca-



ja  o en ambas p a r te s  in d is tin ta m e n te , e s ta  lam i­
n i l l a  - 56- ,  t ie n e  por m isión c o n s t i tu i r  un amor­
tig u ad o r que pro tege e in m o v iliz a  e l  producto con­
ten ido  en e l  i n t e r io r  del envase; su in s ta la c ió n  
se l le v a  a e fec to  in tro d uc ien d o  lo s  extremos de l a  
b a l l e s t i l l a  - 56-  en lo s  o r i f i c io s  de a ire a c ió n  .
Se comprende que e l  número de b a l l e s t i l l a s  a  co­
lo c a r , puede se r v a r ia b le , y é s ta s  podrán co lo car­
se en c u a lq u ie ra  de lo s  lad o s de l a  c a ja  e in c lu so  
tra n sv e rsa lm e n te , de conformidad con lo  que l a s  
c irc u n s ta n c ia s  aconse jen .

En l a  f ig u ra  9 &, e l número -57-* in d ic a  e l  cuer 
por del envase, y e l  número - 58-  l a  ta p a , siendo 
- 59-  e l  medio de a r t ic u la c ió n  formado m ediante lo s  
bordes prolongados d e l m a te r ia l  de re v e s tim ie n to .
En e s ta  f ig u ra  se p re sen ta  en e le v ac ió n  y con sec­
ción  por un plano v e r t i c a l  una c a ja  d es tin ad a  a  ío r  
mar una m ale ta , m ale tín  o s im ila r , cuenta igualmen­
te  con l a s  nervaduras producidas duran te e l  moldeo 
en e l  cuerpo de l a  c a ja  y en l a  ta p a . El número 
-6 0 - in d ic a  e l  borde de a ju s te  producido en e l  cuer 
po de l a  c a ja  y e l  número -6 1 - señ a la  un asa de sus 
pensión . Un d e ta l le  ampliado de l a  a r t ic u la c ió n  
se re p re se n ta  en l a  f ig u ra  103, en l a  que se in d i­
ca con e l  número -6 2 - e l  m a te r ia l  que co n s titu y e  e l  
alma r e s i s t e n te  de l a  tap a , siendo -6 5 - e l  m a te r ia l 
que forma e l  alma r e s i s t e n te  d e l cuerpo de l a  c a ja . 
Los números -6 3 - y -64 - señalan  e l  m a te r ia l que cu­
bre l a  tap a  -6 2 - , y lo s  números - 66-  y - 67-  co rre s­
ponden a l  m a te r ia l de re v e s tim ie n to  de l a  c a ja , que



con ob je to  de d i s t in g u i r lo s , se ha represen tado  con 
dos l in e a s  en blanco en l a  ta p a , y con tra z o  negro 
en la  c a ja . Las prolongaciones del m a te r ia l  - 66-  y 
-6 7 - , ce a la rg an  para  se r pegadas sobre e l  cuerpo 
de l a  tap a , m ien tras que lo s  re v e s tim ie n to s  - 63-  y -64- 
se prolongan h a s ta  cu b rir  un se c to r  de l a  c a ja .

En e l  caso represen tado  en l a  f ig u ra  se ob­
serva que se ob tiene la  a r t ic u la c ió n  en tre  l a  tap a  y 
l a  ca ja  en la  forma rep resen tad a  en la s  f ig u ra s  10a. 
y l i a ,  en l a  que para  mayor a c la ra c ió n , se m uestra 
fron ta lm ente  un fragmento de e s ta  a r t ic u la c ió n , ob­
servándose que la s  pequeñas t i r a s  -7 1 -, del m a te ria l 
de l a  tap a , quedan adaptadas sobre l a s  paredes in te ­
r io r e s  de l a  ca ja  - 69-  y v icev e rsa , l a s  t i r a s  -7C- 
d e l rev estim ien to  de l a  ca ja  - 69- ,  se ap lic an  y pe­
gan sobre l a  tapa - 68- ,  formando en tre  s i  una a r t i ­
cu lac ión , e n tre  lo s  dos cuerpos que forman la  c a ja , 
m aleta o s im ila r .

Los d e ta l le s  que h as ta  aqu í han sido  expuestos, 
corresponden a una íoima de re a liz a c ió n  de algunos 
t ip o s  de c a ja s , a s i  como la s  p o s ib ilid a d e s  de que 
t a l  c a ja  p resen tan  en cuanto a su u t i l i z a c ió n ,  s ien ­
do ev idente que e l invento  no queda lim itad o  a lo s  
d e ta l le s  que aquí quedan expuesto, ya que s i b ien , 
manteniendo l a  misma o rgan ización , proceso y l in e a s  ge­
n e ra le s  de l a  c a ja , en e l l a  podrán in tro d u c irse  modi­
f ic a c io n e s  de d e ta l le ,  siempre y cuando que con la s  
m odificaciones que se in troduzcan , no se cambie, a l ­
te re  o modifique l a  e se n c ia lid a d á e l in ven to .



Se d ec la ran  como de propiedad y novedad para 
todo e l t e r r i t o r i o  españo l, e l  contenido de l a s  s i ­
g u ie n te s ,

R E I V I N D I C A C I O N E S :
5 .-  1 3 ) .-  Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de envases

m ejorados,de acuerdo con e l  cu a l, y como prim era fa ­
se d e l p roceso , se procede a l a  p rep arac ió n  de piar- 
cas d e lm a te r ia l en que e s to s  envases han de se r cons­
tru id o s , superponiendo v a r ia s  lám inas muy f in a s  de 

1 0 . -  madera, p re v ia  im pregnación con adhesivos, y e l  con­
ju n to  formado se cubre por cada una de sus ca ras  con 
una lám ina de rev estim ien to  formada con papel o t e ­
l a ,  sometiendo e l  conjunto a un proceso de exudación 
y ahondamiento p ara  después d e p o s ita r lo  en un molde, 

1 5 .-  en donde se co n fig u ra  m ediante l a  a p lic a c ió n  de p re­
sión  y fa cu lta tiv a m e n te  c a lo r .

2& ).- Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de envases 
m ejorados, según n o ta  prim era, c a ra c te r iz a d o , por e l  
hecho de p ro d u c ir , sobre e l fondo de lo s  cuerpos que 

20 . -  forman l a  c a ja  y tap a , duran te e l  p ropio  proceso de 
moldeo a  que se r e f i e r e  l a  n o ta  p receden te , unas de­
p res io n es  que fe rnan  en la s  ca ra s  e x te r io re s  de am­
bos cuerpos, unos r e s a l t e s  despoyo.

3 3 ) .-  P rocedim iento de fa b r ic a c ió n  de envases 
2 5 .-  m ejorados, según e l  cu a l, a l  a p l ic a r  e l  rev estim ien ­

to  que cubre, por ambas c a ra s , e l  m a te r ia l  que f o r ­
ma l a  c a ja , se dejan  prolongados sus bordes sobresa­
lien d o  d e l conjunto  de lám inas de madera, y en ope-
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ra c ió n  p o s te r io r  se producen c o r te s  en dichos bor­
des formando t i r a s  que se pegan a lte rn a tiv a m e n te , 
l a s  de l a  c a ja  sobre e l  borde de l a  ta p a , y l a s  de 
é s ta  en e l  borde de l a  ca ja , constituyendo  a s i  e l 
medio de c ie r r e  y a r t ic u la c ió n  en tre  ambos cuerpos.

4 & ).- Procedimiento, de fa b r ic a c ió n  de envases 
m ejorados, de acuerdo con e l  c u a l, sobre la s  c a ja s  
moldeadas y o rgan izadas, según determ inan l a s  r e i ­
v in d ic ac io n es  prim era a te r c e r a ,  se produce una plu­
ra l id a d  de o r i f i c io s  o ca lados de a ire a c ió n , en lo s  
que, fa c u lta tiv a m e n te , se in tro d u cen  lo s  extrem os 
-de unas t i r a s  de m a te ria l e lá s t i c o ,  a modo de ba­
l l e s t i l l a s ,  que quedan s itu a d a s  en e l  i n t e r io r  d e l 
envase presionando suavemente lo s  productos en é l  
a lo ja d o s  a  f in  de in m o v iliz a r lo s .

5a).-P ro ced im ien to  de fa b r ic a c ió n  de envases 
m ejorados, c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho de d isponer 
e n tre  e l  cuerpo de la  c a ja  y e l  cuerpo que forma 
la  tap a , una p laca  in term ed ia , fa c u lta tiv a m e n te , de 
ig u a l  m a te r ia l  que e l  envase, que d iv ide  a é s te  en 
dos com partim ientos in d ep en d ien tes , en cuya p laca , 
e l  m a te r ia l  de rev estim ien to  so b re sa le  del conjun­
to  i n t e r i o r  de ' lámina.s de madera, p a ra  se r f i ja d o  
en l a s  paredes d e l cuerpo de l a  c a ja  y de l a  tap a , 
cerrando e l  envase y constituyendo  una a r t ic u la c ió n  
e l á s t i c a  en tre  e l  cuerpo de l a  c a ja  y l a  ta p a .

6§ ) . -  P rocedim iento de fa b r ic a c ió n  de envases 
m ejorados, c a ra c te r iz a d o  porque sobre l a  p lac a  de 
d iv is ió n  que c ie r r a  y a r t i c u l a  en e l i n t e r i o r  d e l
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envase, a que se r e f ie r e  l a  n o ta  p reced en te , y por 
uno de sus lad o s , se ad ic io n a  una p lac a  con un am­
p lio  calado que queda re te n id a , con p o s ib il id a d  . 
de a r t i c u l a r ,  en tre  l a s  lám inas prolongadas de r e ­
v e s tim ie n to , que cubren l a  c i ta d a  p lac a  d iv iso ra , 
so b resa lien d o  a l  e x te r io r  en tre  l a  tap a  y e l  cuer­
po de l a  c a ja  para  formar un a sa  de suspensión .

73 ) , -  Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de envases 
m ejorados, según n o ta s  a n te r io re s  que se c a ra c te ­
r i z a  además, por e l  hecho de d isp o n er en e l  i n t e r i o r  
d e l envase y en p o sic ión  e re c ta ,  unas p lac a s  de sus­
pensión p ara  lo s  o b je to s  y /o  p roductos a em balar, cu­
yas p lacas se inm ov ilizan  f i ja n d o  lo s  bordes p ro lon­
gados de sus re v e s tim ie n to s  sobre l a s  paredes in te ­
r io r e s  d e l envase.

8 &)"PROCEDIMIENTO DE FAERICACION DE ENVASES 
MEJORADOS".

Todo e l lo  conforme se d e sc rib e  y r e iv in d ic a  en 
l a  memoria que an tecede, que co n s ta  de VEINTIUNA ho­
j a s ,  e s c r i t a s  a  máquina por una so la  de sus c a ra s  y 
d ib u jo s que la  i l u s t r a n .

Madrid, 30 de Septiem&re de 1.959



O. SANÍM60 6A/W/GA
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