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M̂ B H O.R I  A DE S C R I P  TI ' V_A

Correspondiente a la  so lic itu d  de Registro, de una Patente de 

Invención que, por veinte años se s o lic ita  para España, a fa ­
vor de Don Miguel Yuste Xalrnet, de nacionalidad española, re­
sidente en Barcelona, ca lle  Entenza rnim. ̂ 00.- -  - -  - -  - -  -

P o r
" PROCEDIMIENTO DE FORMACION DE CAJAS DE CARTON SIN PEGAMENTO

Con e l  procedimiento de la  invención, se trata  de fo r ­
mar cajas que reuniendo la s  ventajas de la s  plegables, tienen la  
presentación de la  llamada "ca ja  montada", o sea confeccionada, 
uniendo la s  diferentes partes de que ésta consta mediante su 
pegado manual, no exigiendo laboriosa manipulación cual sucede 
en éstas, y además la s  nuevas no muestran e l exterior ranuras 
n i ore jetas .

En la  confección de la s  nuevas cajas no se emplea 
ninguna clase de colas, y por lo  tanto sus elementos integrantes 

resultan lib re s  de las influencias que sobre lo s  montados a base * 

de colas e jerce  la  humedad cuando penetra en lo s  cartones y pápe­
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le s  u tilizados en lo s  aprestos.

La eventual estampación de cualquier reproducción 

grá fica  que pueda obstentar la  superficie de la  caja, no su­

fre  alteración , a l no ir  ósta pegada con co las . Admite toda 
clase de re liev es , y ástos no pierden efectiv idad . Los tonos 
b rillan tes  de la s  superficies conservan su fuerza prim itiva 

sin  atenuación.
Con e l nuevo procedimiento, la  caja presenta ma­

yor resisten cia  mecánica que la s  ordinarias plegables, gra­
cias, a lo s  enlaces en e lla  realizados. Además, se eliminan 

las  arrugas que se suelen formar en e l pag?el, y la s  impure­
zas del cartón, y se obtiene una caja con superficies com­

pletamente lisa s  y tersas.
Como las  cajas, de ordinario, se confeccionan 

para surtir de e llas  a lo s  industriales, que la s  u tilizan  
para expender mercancías dentro, resu lta  una gran ventaja de 
transporte e l poderlas eatmsgar cada una en un plano, y apila­
das ocupando un mínimo volumen y dispuestas para su sen cillo  

montaje.
El proceso del procedimiento se rea liza  partien­

do de una pieza l i s a  de cartón fin o  o cartu lina, troquelada 
en la  que se ha formado centralmente con lineas marcadas un 
cuadrilátero de lados opuestos paralelos que constitu irá  e l 
fondo de la  caja y flanqueado dicho cuadrilátero por otras 
rectas marcadas paralelamente con las del cuadrilátero, de 
modo que resultan trazadas en todo e l perímetro una primera banda 

estrecha, y otras dos bandas iguales, algo más estreohas que 
la  anterior. Bn lo s  lados menores del cuadrilátero, sigue 
luego marcada una banda que tendrá como ancho 'e l*a lto  que 
habrán de tener lo s  lados de la  caja, y a su lado está marca­

da otra banda casi con e l mismo ancho de la  anterior, que en 
uno y otro de sus extremos presenta una pequeña orejeta  sem icir-
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estrechas bandas , signe ana banda de igual ancho que la  al­
tura de los lados, como la  antes citada para los lados menores, 
y luego una casi del mismo ancho, según también se ha dicho 
antes. Pero estas bandas anchas de los  lados mayores presentan 
en sus extremos unas prolongaciones cortas y unas pequeñas 
perforaciones semicirculares adecuadas a lás citadas oreje­
tas.

A continuación se estudiarán otros reta lles, y el em­
pleo de elmentos complementarios.

En la  presente Memoria se describe un dibujo que, 
como ejemplo y sin carácter lim itativo, se refiere  a una apli­
cación del procedimiento a la  confección de la  parte interior 
de una. caja rectangular, cuya tapa seria semejante. En el di­
bujo: -

La figura t muestra una de las cuatro esquinas de 
la lámina de cartulina que se utilizará en la  formación de la  
base de la  caja, ya que las otras tres partes de esa base se­
rán iguales simétricamente.

La figura 2 muestra la  parte del elemento rígido 
que se emplea en esa esquina, y parte de una de las pinzas 
metálicas,

La figura 3 muestra según un corte esquemático 
e l detalle del comienzo del plegado alrededor del fondo.

La figura 4 muestra otro detalle de esa opera­
ción,

La figura 5 muestra el c omienzo de la  formación 
de un lado mayor.

La figura 6 muestra esquemáticamente la  posición 
en la  uiñáh.dedcs lados adyacentes, y

La figura 7 muestra en una perspectiva arbitra­
ria  la  disposición final ¿e las esquinas de tres lados.75
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1, l ^ á ^ ^ a ^ Q i n y  queSegún la  figura 1* lá^s&CeRJa&^aftiíying que en este caso 
constituye la  caja,va troquelada de modo que centralmente presen­
ta un rectángulo central-1 -,que será e l fondo de la  caja, una zo­
na de pliegues-2-,-3-y-4-,marcados con rectas paralelas para su 
sencillo  doblado,y las zonas -5 -y -6 - también asi marcadas,que han 
de formar los  lados de la  caja.

Sobre el rectángulo-1- de fondo, se coloca un elemento rígido 
que en este ejemplo es un rectángulo -9-de cartón, del mismo ta­
maño qué la  parte-1 -,y a lo  largo de los  cuatro cantos de este 
elemento rigido-9-ee adaptan correspondientes estrechas bandas 
-1 0 -,figura 2, de un material metálico ligero y maleable para <pe 
se pueda doblar a mano segdn su linea media fácilmente.Los extre­
mos de estas cuatro pic.zas van cortados en doble b isel-11 - para 
que se acoplen en las cuatro esquinas del elemento ríg id o .

Procediendo con la  banda-10-de uno de lo s  cantos, se dobla a 
lo  largo de su mitad,figura 3, y antes de cerrar e l  doblez, se 
recubre sobre á l e l primer pliegue-2-de lo s  citados antes, y se 
meten entre la  dicha banda metálica,-10-y el elemento ríg ido -9 -  
los  otros dos pequeños pliegues paralelos iguales-3-y-4.- de la  
cartulina.Se aprieta e l conjunto por e l exterior en toda la  lon­
gitud del canto, y resulte, la  unión a lo  largo de uno de los  bor­
des in feriores de la  caja,como está indicado en e l p e r fil  de la  
figura 4.B1 mismo proceso se realiza  en el borde longitudinal 
opuesto de la  oaja y sucesivamente en los  dos bordes menores,con 
lo  que se tiene formado e l  fondo de la  caja y levantadas las su­
perficies  de la  cartulina que han de servir para formar los cuatro 
lados de la  caja.

Cada uno de los  lados mayores de este ejemplo se compone,figu­
ra  i ,a  lo  largo de un ílanco-5-externo,dotado de aletas-5a-en am­
bos extremos,y de un pliegue interno-6-también dotado en sus dos 
extremos de aletaa-6&-,y de unas pequeñas aberturas-7-en arco, jun­
to  a. dichas aletas —6¡y*.
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Cada uno de lo s  lados menores de esw'^ejBTaplo ae compone,a 
1 andargo, de un flsnco-5-externo y de un pliegue: interno -6 -  
que en sus aristas laterales extremas lleva  una orejeta-6-del . 

tamaño correspondiente para introduciráe en las citadas abertu­
ras-?- de lo s  pliegues internos de los  lados mayores.

Para realizar la  unión de dos lados inmediatos,se procede a 
doblar hacia e l in terior la  aleta extrema -5a-oorrespondiente 
del flanco mayor-5-,yse dobla hacia abajo internamente su p lie ­
gue int erno-6-,recubriendo dicha aleta.Se dobla también hacia &- 
bajo internamente e l  pliegue interno-6-del lado menor y al propio 
tiempo ae comprende por éste pliegue la  aleta-6a-de enlace del 
pliegue int erno-6-del lado mayor antes citado.

Las mismas operaciones se realizan en la s  otras tres esquinas 
y todas se terminan introduciendo las cuatro orejetss-8-de los 
pliegues-6-de los  lados menores en las pequeñas aberturas en ar­
co- 7-existentes en los  pliegues-6-de los  lados mayores.

La tapa se rea liza  de acuerdo con las fases explicadas, u ti­
lizando un cartón cuyo perímetro va flanqueado por t iras  metáli­
cas,y en e lla  tampoco se necesita pegamento.

Bn las diversas realizaciones de este procedimiento de forma­
ción de cajas de cartón sin pegamento caben pequeñas variantes 
segdn los materiales empleados en la  confección de las ca jas ,s in  
por e llo  sa lir  del fundamente de lo  reivindicado.

N O T A
EN RESUMEN: la  presente Patente de Invención que,por veinte 

años se s o lic ita  para España,deberá recaer sobre las siguientes 
reivindicadiones:

1 ,-  Procedimiento de formación de cajas de cartón sin  pegamen­
to caracterizado porque se realiza  partiendo de una pieza plana 
de cartón fino o cartulina,troquelada,en la  que se ha formado cen­
tralmente con lineas marcadas por presión un cuadrilátero de la­

dos opuestos paralelos que constituirá el fondo o la  cara supeior 
de la  caja segín que se rea lice  un fondo o una tapa;dicho cuadri—



Í45

150

*4

19$

160

16§

170

látero va flanqueado en todo su perímetro por otras rectas, 
paralelas, Igualmente marcadas, de modo que resulten traza­
das una primera banda estrecha y otras dos bandas iguales 
éntre s i  algo más estrechas que la  anterior; en los  lados 
menores del cuadrilátero hay a l lado de estas bandas la  mar­
ca de otra que tendrá como ancho e l  alto que habrán de tener 
los  lados de la  caja, y a su otro lado esta marcada otra ban­
da casi con e l mismo ancho suyo, y ésta última banda, presenta 
en sus dos extremos una- pequeña, orejetas semicircular; en 
los  lados yayores del cuadrilátero, a las citadas bandas es­
trechas sigue una banda de igual ancho que la  altura de lo s  
lados, como la  antes citada para los lados menores, y luego 
una casi del mismo ancho según también se ha dicho antes* ; 
estas anchas bandas de los lados mayores presentan en sus 
extremos unas prolongaciones cortas y no unidas entre s i y 
unas pequeñas perforaciones semicirculares adecuadas a las c i ­
tadas orejetas.

2 .-  Procedimiento de formación de cajas de acuerde con 
la  reivindicación anterior, caracterizado por situar sobre la  
citada pieza de cartón o cartulina, colocada hoxlaontalmente, 
un elemento rígido plano, como un cartón, coincidente con el 
perímetro del cuadrilátero del fondo o tapa de la  caja; inme­
diatamente en uno de lo s  cantos del elementos rígido se apoya 
una t ira  de chapa maleable muy fina que viene ya preparada 
según un p e r f i l  angular en toda su longitud y con extremos 
biselados, cuya rama in ferior resulta escondida entre e l ele­
mento rígido y la  superficie de la  pieza de cartulina; entre 
la  rama v is ib le  de la  chapa aun levantada y e l elemento r íg i­
do se introducen plegadas las citadas estrechas bandas iguales
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del lado qpe se está manejando, yttü^TWé totalmente intro­
ducidas, por e l exterior se aprieta en todo e l largo del la ­
do hasta que las ramas del p e r f i l  angular metálico resulten 

oong)letámente cerradas; estas mismas operaciones se r e i t e r ­
en el otro lado opuesto al acabado de terminar y luego suce­
sivamente en los  otros dos opuestos.

3 . -  Procedimiento de formación de cajas según las 
reivindicaciones precedentes, relativo a la  formación de los  
lados, caracterizado por comenzar abatiendo e l llamado p lie ­
gue interno de uno de los  lados menores hacia e l in terior de 
la  caja; a continuación se doblan hacia e l  in terior las aletas 
inmediatas de los  llamados fia r  eos de los  lados largos* en 
uno de estos lados largos se abate hacia e l in terior el p lie ­
gue al propio tiempo que la  aleta inmediata de este pliegue
se introduce entre e l doblez formado en dicho lado corto por 
su flanco y su pliegue interno; se repiten estas mismas ope­
raciones entre e l segundo lado largo y e l  corto considerado! 
se pasa a l segundo lado corto, se abate hacia su in terior  e l 
llamado pliegue interno, a continuación se doblan la s  aletas 
inmediatas de lo s  flancos de los  dos lados largos, en uno 
de estos lados cuyo pliegue internó ya está abatido se intro­
duce la  aleta de éste entre el doblez formado en e l segundo 
lado corto por su flanco y su pliegue interno; se repiten 
éstas operaciones entre e l segundo lado largo y e l  corto 
considerado, y por último las cuatro orejetas de lo s  lados 
cortos se introducen en las inmediatas aberturas semicircu­
lares de lo s  correspondientes lados largos.

4 . -  Por último se reivindica como objeto sobre e l  que 
ha de recaer la  presente Patente de Invención que, por veinte- 
años se so lic ita  para España.

p o r

"  PROCEDIMIENTO DE FORMACION DE CAJAS DE CARTON SIN  PEGAMENTO
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Todo conforme queda expresado e^T§r*presente Memoria 
Descriptiva que, consta de ocho hojas foliadas y escritas 

a máquina por ura sola  de sus caras* y planos que se aeom?-

M r i í ,  m  S63
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