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PATENTE
DE
INVENCIORN

a fevor de Don Miguel YUSTE XALEEN; nacionalidad espafio~
la, residente en Barcelora, calleEntenza, 180 bis, por
"PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION DE CAJAS DE CARTON
PLEGABLES Y REPFORZADAS".,

MEMORIA DESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere a un nuevo
procedimiento para la fabricacidén de cejas de cartdn des-
tinades al embalaje de articulos u objetos diversos y que

pPresentan la porticularided de ser plegebles, a fin de

~ que ocupen poco espacio cuando se hallan almacenadas on-

tes de su empleo, al mismo tiempo gque son de naturaleze
esencialmente reforzada.

Las dos cualidades mencionadas snteriormente
son, por regla general, incompatibles enla fabricacién

T

de cajas de certén y materizles simileres. En efecto, la
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neturaleze intrisece de los materiales empleados en

le confeccidn de esta clase de enveses, hace que 1lOS
nismos no seen, de por si, muy resistentes al aplas-
temiento por esfuerzos aplicados contrs sus caras. Por
otra parte, esfa desventaja viene agraveda por el hecho
de que la cuslidad de plegables he de sef ohtenida por
formacidn de liness sefialedas préviamqnte en los lugares
donde han de producirse los ?&egues o dobleces, cuyas
li{nezs disminuyen le resistencia mecfnica del material
en estos puntos.

Frente a estcs inconvenientes gque se encuentra
normelmente en la febricecién y empleo de las cajas de
cartdn llemades plegebles, en sus diversss raalizaciones
actuales, la presente invencidn tiene por objeto un mue-
vo procedimientc de fabricacidn mediente'el cual dichas
cajas son obtepidas £énils posibilidad de ser plegedas
y desplegadas fécilmente, incluso verise veces, y pre-
sentando, en relacidn con les cajas conocidas, la consi-
dercble ventaja de que su resistencia mecdnica results
aumenteds en lse lineas de plegado. .

Pera ello, el procedimiento de esta invencidn,
ccnsiste, en sus lineas genersles, en cortar una plurali-
dad de liminszs rigidas de zcuerdo con los patronajes de
las ceres de wno de los perimetros de le caje a former,
¥y unz pluralidad de flejes flexibles a cuyos bordes lon-

gltudinales se les dota de acansladuras dirigidas opues-

temente hacia fuers, después de lo cual, los bordes adya-. -

centes de cede 408 caras o paredes contigues de le caje
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a former son ajustadas en las acanaladuras de un mismo
fleje, ¥y estes Ultimes son fijades contra dichos bordes
por punzenado, engrapado ¢ cualesguiers otros métodos
convencionales, formando un cuerpo poligonal el que se
le puede unir lg base, tepa y sletas o pestafias auxilie~
res de cierre, de acuerdo con cualquier construccién co-
noecida.

Los materisles a utilizar en la confeccidn de

tajas de acuerdo con el procedimiento descrito, pueden

ger los usuales, tales como los cartones en sus diversas

modalidades y aun los llamados cartones ondulzdos de una
0 verias capas, sin que por ello se excluyz el empleo de
otras materias primas disponibles en el mercsdo y suscep~-
tibles de proporcionar resultados equivalentes.

Pars la fabricacién de los flejes ecenalados
se parte, preferiblemente, de tiras metdlicas delgadss
¥ flexibles, cuyos bordes son sometidos a un doble ple-
gedo en zig-zag sobre une misms cara, formando sendos
perfiles en V sbiertos, receptores de los bordes de dos
caras contiguas de la ¢aje ¥y cuyas remes son aplicadas
posteriormehte contra dichos bordes,

El cuerpo de caja obtenido de esta manerz tie-
ne sus eristas perfectemente plegables por las zonas lon-
gitudineles medlise de los flejes, y esencislmente refor-
éadas por le seccidn tansversal quebrade de los mismos.
Los bordes restantes de cade una de las caras de la ceja
pueden ser reforzedos de maners correspondiente, ajustan-

do sobre ellos unos rerfiles de seccidn transversal en .
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U, cuyos extrémos pueden ser fijados en las esquinas de
los flejes scenslados descritos anteriormente.

Bl cuerpo de caja formado de esta menera pue-
de ser cerrado mediante bases y tapas convencionales,
por ejemplo del tipo de cubets, o bien dotando & uno,

For lo menos, de los bordes libres de una de la pare-

des del cuergo, de unz prolongecidén que forme ls tepa

o base, articuladas por un método comvencionzl de linea
debilitada. No obstante, de aouerdo con otra caracteris-
tice de .la invencidn, uno de los perfiles de refuerzo en
U, descritcs anteriormente, puede ser substituido por

un fleje doblemente acanalado como los que forman lg ar-
ticulacidn entre las paredes del cuerpo, uniendo de ma-
ner:s similar, a la acanaladura que quedas libre, otra la-
mina rigide que forme le tepa, provista de pestafia ter-
minal u otros medios de ajuste con el cuerpo para el cie-
rré de la caja. La basé'puede ser obtenida por este mismo
expediente o de acuerdo con cualquiera de los sistemas
conocidos. ¥En estos casas, los flejes acanealados que unen
las baées a las paredes del cuerpo actian de bisagras que
permiten la repetida apertura y cierre de la cajé sin ro-
ture posible del material y conservandc la cuslidad de
refuerzo en le articulacidam.

Los dibujos adjuntos muegtran, a titulo de ejem-
plos no limitetivos del aicance de la invencidn, algunes
formzs preferidas de llevarla a ls préctica, en répresen—
taciones esquemdticas.

En dichos dibujos: La figura 1 es un detalle
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percisl, en perspective desplezade, en el que se ha he-
cho visible laz forma bdsica de formacidn de la caja; la
figura 2 una vista similar en laque se indica dos pare-
des adyacentes de una cajs, unidas de scuerdo con la fi-
gura snterior, con representacidn de lg forms de acopdar-
se con unos perfiles gpara el refuerzo de los bordes li- |
bres de dichas puredes; la figura 3 un detalle en seccidn
trensversel de uns de las zonas de unidén de los perfiles
a las paredes de la caja; la figura 4 es una vista en
perspective despiezada, del conjunto de los elementos
descritos anteriormente, para la formacidén del cuerpo de
una c¢aja; la figura 5 muestra, en planta, el cuerpo de
la c¢aja & medio'plegar pare su glmecenamiento; la figu-
re 6 una seccidén alzada de una caja con base y tapa de
cubeta; la figura 7 una vista en perspective de la mis-
ne; la figure 8 une viste similar con el fondo separeado,
en lz= que se aprecia el acoplamiento de los elementos de
lg figure 4; la figura 9 ume seccidn elzada de una caja
con tapa ¥ base articuladas de acuerdo con ls invencidnm,
¥ le figura 10 una viste en perspective correspondiente

a la anterior.

En relacidn con los dibujos se describe el pro-
cedimiento para la confeccidn de una cajs cuzdrada ¥ apla-
nada.

Para ello se corta cuatro piezas de cartdn on-
dulado -1-, de forme rectenguler correspondiente o las
peredes laterales de la caja. |

Por otra parte, por cuslguier método de laming-
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nseidén o plezedo usual en la industria, se forma los

flejes gseanaledos -2-, ouyas zonas marginales longitu-
dinales estan doblemenie acodades segin las aristas -3-
¥y -4-, que definen la parie central -5- y las dos ramas
~6- y -7=-, de lzs que la primers quedes adyacente & una
de las ceras del fleje y la segunda algo separszda, en
posicidén abierts, con respecto de la -6-, formando la
ecanaladursa ~8-,

Ioa bordes adyacentes de cada 4oz paredes =l-
contiguas en la caja a formar, son introducidos en las
acaneladuras -8« de embos lados de un perfil =2-, tal co-
wo se gprecia por las figuraes 1 y 4. & continuscién, por
cuglquier sistems de prensado, los flejes -2~ son 6ompri-
midos de manere que las dos ramss -6- y -T- de cada uno
de sus bordes se cierran a presidén contra los bordes pin-
zados de las paredes -l-, fijacidn que puede ser comple-
menteda mediante los embutides ¢ punzonados ~9-, visibles
principglmente en las figuras =2« y «3-,

De esta menera se obtiene, de acuerdc con las
figuras 4,5, y 8, wn cuerpo de caja que puede ser dobla-
do perfectamente hastz dejarlo en une forma plane en la
que oOcupa un espacio muy reducido, convenientemente apto
parzs su almacenamiento en grandes centidades yqque, una
vez desplegado para la formacidn de la caje, puede ser
completado por medic de cualquiers de las disgosicionss
de tapes y bases que ya son corrientes en el ramol Por
ejemplo,en lasfiguras 6, 7 y.-8, =& ha cosido, en la boca

inferior del cuerpo de la caja, mediante las grapas «l0-,
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une cubeta o fondo =11l- que puede ser formado por el
mismo‘material gue forma las psredes -l-. La tapa de
la caja la constituye una cubete similar -12- que suje=-
to exteriormente sobre ls bocs superior de dicho cuerpo
-1~

En cambio, en las figuwres 9 y 10 las bases
13 y 14 de ls caja, eventualmente del mismo material que
las paredes =-l1-, son unidas 2 estas Ultimas mediante per-
files idénticos a los empleados para las esquines e indi-
cados anteriormente por le referencia -2e. Tape y fondo,
respectivamentes =13 y ~1l4-, son unidos &1 cusryo de la
ceja, de origen, mediante los perfiles -15- y -6-; la ta-
ra puede gjustar simplemente en la caja; como se indica
en las figuras o por cualquier otro método conocido; el
fondo se fija a la pared opuesta s la que lo lleya arti-
culzsdo, mediente grepas u otrcs perfiles -16- si convie-
ne.

En todos los casos descritos, los bordes 1i-
bres =17~ del cuerpo de la cajs, puede sexr reforzados
medisnte los perfiles flexibles, de geccidn en U, indicae~
dos en las distintes figures con la referencia -18-.

Las ventajas que se deriven del empleo de la
cajs obtenida por el procedimiento que constituye el ob-
jeto de la invencidn, resulten evidentes de cusnto ante-
cede. Por otra parte, los materiales empleados en su fa-
briceeidén son baratos y pueden ser manipulados por medios
sencillos y al alcance tanto del fabricente como del usua—

rio.
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Serén independientes del objeto de la inven-

cidn los detalles y caracteristicas accesorias emplea-
dos en la puesta en prdftica de la misma, por quedar to-
do ello comprendido dentro del espiritu de las siguien-

tes reivindicaciones.

HOTA

Se reivindice como objeto de le presente paten=-
te de inveneidn:

1. Procedimiento para la fabricacidén de cajes
de cartdén plegables y reforzadas, caracterizadc esencigl-
mente por el hecho de cortar una pluralidad de liminas ri-
gidas de acuerdo con los petronajes de las caras de uno de
los perimetros de la caje & former, y ups phuralidad de
flejes flexibles cuyos bordes longitudinales son dotados,
de acanaladuras dirigidas opuestamente hacia fuera, des-
pués de lo cual los bordes sdyecentes de cada dos cares o
paredes contiguas de 1z citada caja, son ajustados en las
acansladuras de un mismo fleje, y las acensladuras de es-
te Ultimo son cerradas contra dichos bordes, formando un
cuerpo poligomal con dos sberturas opuestes y suscepti-
bleg de recibir medios de cierre convencionales.

2. Procedimiento para ls fabricacidén de cajas
de cartdn plegebles y reforzadas, de acuerdo con lz rei-

vindicacidén 1, carscterizado esencialmente por el hecho
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de fabriczr los flejes acanzlados partiendo de flejes
metélicos delgados y flexibles, cuyos bordes longitudi-
nales son sometidos g un doble plegado en zig-zag =obre
una misma care, Formando sendos perfiles en V, abietos
Yy receptores de los bordes de doa ceras contiguas de le
caja, siendo las rames de estos perfiles aplicados y fi-
Jedos contra dichos bordes.

3. Procedimiento paras la fabricezcidn de cajas
de cartdn plegebles y reforzadas, de acuerdo con lg rei-
vindicacidn 1, carscterizede esencialmente por el hecho
de former unos perfiles flexibles, de seccidn trensvere
sal en U, los cusles son gjustados sobre los bordes li-
bres de les paredes del cuerpo de la caja ¥y fijados so-
bre ellos y con los extremos de los perfiles esguinerocs
pdyacentes.

4. Procedimientc pers la fsbricacidn de cajes
de cartén plegsbles y reforzedas, de acuerdo con la rei-
vindiceoidn 1, caracterizado esencialmente porque en al
menos uno de dichos bordes libres se fija uno de los ci-
tados flejes doblemente acanaledos por uno de sus perfiles
en V, en tanto que en el perfil opuesto se fija una lémi-
ne rigida que formua le tapa de ls caje, de forme que eé-'
ta Wltime quede artviculade por este perfil.

5. Procedimiento para ls fabricacidn de cajas
de certdn plegables y reforzedas, de acuerdo con las rei-
vindieaciones 1y 4, caracterizzsdo esencialmente por el
hecho de fijar el fondc de la ceaja, mediante flejes do-

blemente mcodados, en al menos uno de los bordes inferio-
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res del cuerpo de la misma.
6. Procedimiento para la fabricacidn de cajas
de ¢artdn plegables y reforzadas.
La presente memoria descriptiva consta de diez
hojas foliadas esacritas s xgéquina por una solg ¢are.
Barcelona, 23 de marzo de 1963
Kiguel YUSTE XALMET
11
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