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PATENTE
DE

INTRODUCCIOE

por "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CAJOR'ES Y IATERIAL
PLASTICO", a favor de RAFFARLE VAIRO, de nacionalidad

italiana, residente en Via Ugo Ricci, 3 F, Parco Ottieri
FAPOLES (Italia).

EMORIA DESCRIPTIVA

Pera el transporte de los productos hortifruti-
colas y alimenticios, se emplean cajones o javlas er madera,
provistos de esquinas de arista de alturae 8penas superior
a la altura de la jaula pere obtener que, dispuestas en
pile, una encima de la otra, exlsta una libre y eapoﬁténea
circulacidn de aire.

Por otra parte, si un determinado producto tiene

unes dimensiones que excedan la elturs de la esquina, el

cajén normalizado no puede emplearse si no se construye expre-

samente para aguel producto, 10 cual, en la industrial del
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ramo, ingluye sobre el cogte y sobré toda la cadena de

produccidn en serie. '
A continvacidn se indican otras observaciones a

tener en cuenta: Por la tara o peso propio del cajén de

madere que implica un sumento del flete de transporte y

por la naturaleza de por si absorbente del materizl lefioso

que retiene, por lo tanto, el eventual liquido humoral
goteante o por los producto; contenidos o de otra proceden~
cia, -

" Egte dltima condicidn comporta ademés el resultad
de un proceso fermentativo y putregscible, aunque sea ini-
ciel, que influencia por.consiguienie la celidad de los
productos conteridos y por otra parte la eventual formae-
cidn de mohos mal olientes.

Finalmente, pues, por las razones expuestas, ya
sea. por el peso propio del cajén como por sus‘dimensiones
y edemds por la alterscidn bioldgica que puede producirse,
no es aconsejable la reexpedicidn en vaecio para la reutili-
zacidn. - ‘ _ !

Por todeo lo precedente surge el objeto del pro-
cedimiento de la iﬁvencidn, que resuelve los citados lamenta~
bles inconvenientes y cuyo objeto se desprenderd del contenido
de le siguiente descripeidn en.conexidn de los dibujos acompafian
tes, en 1og que:

las Figuras 1 y 2, muestran respectivamente la
vista lateral longitudinal, parcialmente seccionada, y le
viste en plantas por arriba, de un cajén reeliza segdn el
procedimiento de la invencidn.

. Ia Pigure 3 representa algunos cuerpos de cajdn

como s¢ disponen en la expedicidén en vacio gl cliente o de
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Tas Piguras 4.y Spoporcionan otras tantas vis-

retorno para la reutilizacidn.

tag parciales de cajones epilados, en los cuales resulia
respectivemente variado el interespacio entre uno y el imme-
diatamente superior.

taS'Figuras 7, 6, 8, ¥ 9, representan alguhos tipos
de montentes concurfentes, gracias a los cu2les estd permi-
tida la variabilidad del interespacio.

" Con referencia a todas las Figuras, el procedi-
miento conssiste en producir el cajén por moldeado de mate-
rial pléstico, tal como para ser constituida la envoltura
lateral 1, del fondo 2 y de los custro pies 3, que resul-
tan en el exterior con los vértices del fondo, siemﬁre prac-
ticados formando cuerpo en el estampado.

Al objeto de aligerar las superficies que cons-
tituyen emtas pertes, estdn previstas, sea en 1a envoliura

lateral como en el fondo, un cierto nmimero de ventanas 4

.con bordones de robustecimiento, 5 a fin de obtener la

rigidez necesaria. La forma de esias ventanas puede ser
cualquiera geométricamente. '
De tel modo se asegure, entre otros, una circula-

cidn racional y natural de aire gque chocea con la capa o las

" diversaz capes dJde productos conbtenidos en cada uno de los

cajones, vy 10s eventualmente goteos de jugo u otro 1fquide
o quedarén sbsolutamente estancados en el producto, ni
serdn absorbidos por el material pldstico, aunque llegerdn
2 las planos del fondo de cada uno de log cajones.

En la Figurs 6 estd representado un elemento
o montante 6, igu@mente realizado de material pldstico,

en forma de pie troncocdnico, con .vacio de aligeramiento
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axisl 7 y con la extremidad inferior 8 apta para ser in-
troducida en el orificio 9 del pie 3 antes referido.

Bn Ia extremidad dpuesta, el montante 6 lleva
el orificio 10 apfo para recibir la parte inferior 11 del
otro montente 12 (Fig. 7), de menor alturs, que tiene la
misién de enlace de prolongacidn.

El montante 12, a su vez, en la parte superior,
lleva la egpige 14 cuyo didmetro es tal para poderse in-
troducir, por el extremo, en el orificio 9 del pie .- 3, ¥
en tal modo proseguir en el orificio 8 del montante
mapor 6 (Figure 5). _

‘ Por dltimo, estd prevista un elemento 14 (Figures
8 y 9) con 8sa replegade hacie el exterior 15 y mempare 16
para poder encapucher la extremidad superior del montante
6 y estd previsto un orificio I7 en el cual puede pasar
la parte 11 del montante 12.

Asi reslizados 108 elementos estructurales hesta
aqui descritos, segtn el procedimiento de 1& invencidn,
se prevén los cajones con las series de montantes 6, 12 y
108 clementos 14. Las cajones puedenlestar dispuestos el
uno en el otro e insertos en pile para reducir el volumen
de la dimensidn en vacio. (Figura 3).

Si el producito a contener no excede en volumen

& la altura del cajén, bastarén en ceda uno de ellos in-

asertar los cuatro montantes 6, como se ha indicado antes
de modo que las partes inferiores 8 de estos pasén a
través del orificio 9 del cajén a que se refieren y resten
agl alojados.

Teniéndo présente gue, dentro del otro, sl pie 3

de cada cajdrn es alojable en el orifiecio 10 del montente 6
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se tendrd una primere disposicién égéifa gegiég‘gluralidad
de cajones y un ajuste estable entre los mismos (Fig. 4).
8i por el contrario el producto presenta un volumen de
dimensidn superior tal que no se puede pemitir esta dispo-
sicidn, serf necesario el empleo de 1los montantes suple~
mentarios & enlace 12. Estos intercalardn los montantes 6
para alcanzar la disposicidén indicada en la PFigura 5, donde
se revels el mayor distanciamiento de los cajones para el
caso considerado.

Por cuanto respecta &l elemento representado en
lag Figures 8 y 9, este podréd seguir como elemento simple
o tembidn en colaboracidn con 1los montantes 6 y 12.

Como complementos a la estructura de cada uno
de los cajones concurfen, wng cubeta de fondo 18 para la
recolecckdn de los lfquidos goteantes eventuéles; un par
de surcos 19 gue recorren: transversalmente las partes
medias longitudinales de estos para aplicacidn eventual-
de un fleje de atado, y un par de esas laterales 20.

Naturalmente, las partes descritas y represen=-
tadss, aunque se entiendan dadas a solo tftulo de ilustre-
cidn ¥ no limitativo, podrdn asumir formas diversas e
incluso ser sustituidas por partes técnicamente equivalen—
tes Bin por ello salirse del dominio de la invencidn que

queda comprendide en las reivindicaciones siguientes.
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NOTA

Descrito el objeto y utilidad de la presente in-
vencidn, se declara como no divulgado ni practicado en

Espaiia, 1o comprendido en las'siguientes reivindicaciones.

1. Procedimiento de fabricacidén de cejones en me-
terial pldstico, indicados particulamente para contener
productos hortofructicolas y alimentos varios, caracteriz;do

por el hocho de gue, en la disposicién spileds de dichos

. cajones, es posible variar el distanciamiento vertical de

los mismos sin ninguns modificacidn sustancial estructural
o constructiva, con el ohjeto de poder contener productos

a8 transportar de cualgquier tamafio 0 volumen.

2. Procedimiento, conforme a leo definido en la
reivindicacidn precedente, caracterizado por el hecho de
que, los elementos que permiten la variabilided de distan-
ciamiento entre uno y otro cajdn, son iddneos para éons—
tituir medios de sujecidn y de retenida entre los mismos

suficientemente contenido y dificilmente derremable.

3. Procedimiento, conforme & lo definido en las

reivindicaciones precedentes, caracterigados por el hecho

" de qﬁe cada cajén estéd constituido por un cuerpo en forma

de bandeja profunda exento de esquinas, y dos o.més geries
de montantes, de longiitud diversa, aptos para ser inserta-

‘dog axielmente, atravesando y recorriendo 10s cuerpos en la
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regién de las aristas, de forme que la combinacidn surtide

de ellos, permite la requerida variabilidad de distancie-
mignﬁo de los cajones y el ajuste estable de los mismos

en la disposicidn apilada.

4. Procedimiento en el que los cajones obtenidos
segin las reivindicaciones precedentes, se caracteriza por
el hecho de poderse disponer apilados con intervalo reque-
rido y variable para el contenido de productos hortofrutf-
colas y alimentos varios de cuslquier volumen, de poderse
retener ajustados mediante un armado en las esquinas for-
mado por montantes axialmente insertablés, de poderse
insertar el uno en el otro,.a montantes extirpados, psra re-
ducir sensiblemente ¢l volumén estructurel en vacio, y por
ltimo de resultar constituido por meterial inataecable por
los jugos humoreles u otos liquidos eventualmente gotean-

tes de los productos contenidos en é1los.

5. Procedimiento de fabricacién de cajones en ma-
terial plédstico. '

Segdn se describe y reivindica en lapresente meaoria
que consta de miete pdginas, folisdas y escritas a méquina
por une sola de sus caras, acompafiadas de una lémina de di-

bujos.

Barcelons pare Madrid, e 16 de Marzo de 1.964.
RAFFARLE VAIRO. '
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