
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
que se acompaña a la solicitud de una 

PATENTE DE INVENCION

por VEINTE años en España, por "PERFECCIONAME^ 
TOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION DE BANDEJAS 
DE EXPOSICION RECTANGULARES DE PULPA MOLDEADA".

A favor de:

DIAMOND NATIONAL CORPORATION,
domiciliado en 733 Third Avenue, New York 1?,
N.Y. ESTADOS UNIDOS.

PRIORIDAD: de la solicitud de patente estadouni­
dense nS 361.986 del 23 de abril 1964.

INVENTOR: Richard Francis Reifere de nacionalidad 
estadounidense.
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Esta invención se relaciona con una bandeja perfec-

cionad^exposición producida con material de pulpa moldeado.
El objeto principal de la presente invención es la 

provisión de una nueva.bandeja de exposición que incluye una 
construcción que facilita un apilado uniforme; evita la de­
flexión de las paredes laterales hacia adentro en el extremo 
inferior o hembra de una pila de bandejas, debido al peso 
de la pila; proporciona un encajamiento uniforme; libera sug 
tancialmente a las bandejas para facilitar el desencajamien­
to de las bandejas manualmente o por medio de un aparato me 
cónico.

Otro objeto de la presente invenoión es la provisión 
en una bandeja de exposición generalmente rectangular y de pa 
redes bajas, que permite un constante intervalo de apilamieg 
to entre porciones rebordeadas intermedias de las paredes la 
terales, facilitando el desencajamiento en equipo desencaja- 
dor automático y facilitando también un eficiente desenoaja- 
miento a mano y manteniendo un control de las dimensiones, - 
particularmente respeoto a las porciones angulares de la ban 
deja moldeada.

Estos objetos, junto con otros mas específicos, asi 
como la naturaleza y ventajas de la invención, resultarán 
evidentes y de una comprensión mas clara mediante la siguie& 
te descripción de una versión ejemplificatlva, oon referen­
cia a loa adjuntos dibujos, en los cuales:

La figurares una vista en planta superior de una ban 
deja que incluye los aspectos de la invención.

La figura 2 es un alzado terminal mirando de dere­
cha a izquierda en la figura 1.

La figura 3 es un alzado lateral mirando al borde !&
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ferior de la figura 1.
La figura 4 es un alzado lateral, similar a la figu­

re 3* que muestra una serie de bandejas en relación encajada.
La figura 3 es una vista en perspectiva fragmenta­

ria y ampliada, mirando a la esquina superior derecha de la 
bandeja de la figura 1.

La figura 6 es una sección vertical fragmentarla y 
ampliada, efectuada sensiblemente en el plano de la línea 6-
6 de la figura 1; y que muestra en general como coinciden - 
las esquinas modificadas en las porciones rebordeadas perifó 
ricas adyacentes intermedias de la bandeja.

La figura 7 es una sección vertical ampliada y frag­
mentaria, efectuada sensiblemente en el plano de la línea 7-
7 dqia figura l.

La figura 8 es una sección vertical fragmentarla y 
ampliada, que muestra una serie de bandejas encajadas en sec­
ciones similares a la figura 6, indicando gráficamente el in­
tervalo de desenoajamiento entre porciones rebordeadas perifó 
ricas intermedias adyacentes o superpuestas de las bandejas 
encajadas; y

La figura 9 as una sección vertical fragmentaria y 
ampliada que muestra una serie de bandejas encajadas en sec­
ción similar a la figura 7.

Con referencia a los dibujos con detalle, y conside­
rando primeramente las figuras 1 a 3, se indica Én su conjun­
to en 10 una bandeja de pulpa moldeada, cuya bandeja comprende 
en general el tipo descrito como bandeja de "exposición" even­
tualmente usada al objeto de envasar carnes, frutas, etc. La 
bandeja se produce por medio de métodos convencionales fami­
liares a los expertos en el arte.



tangularmente configurada y sustancialmente plana, bordeada 
por paredes laterales 14 y 16 extendidas hacia arriba y afue 
ra, y paredes terminales 18 y 20, también extendidas hacia 
arriba y afuera, estando conectadas las paredes adyacentes 
por esquinas 22 arqueadas y extendidas hacia arriba y hacia 
afuera.

las paredes 14 a 20, asf como las esquinas 22, son 
solidarias de un reborde marginal periférico 24 angulado ha­
cia afuera y abajo. Las porciones rebordeadas que bordean 
a las paredes laterales 14, 16 y 18, 20, y las esquinas 22, 
están respectivamente identificadas por 26, 28, 30, 32 y 34.

Las paredes laterales 14 y 16 y las paredes termina 
les 18 y 20 terminan en un borde superior 36 y 33 respectiva 
mente, sust.ancialmente lineales que son sen si Manante copla- 
nares, es decir que caen en general dentro de un plano hori­
zontal común, paralelo a la pared inferior 12.

Formada solidariamente en cada una de las esquinas 
22, hay una porción o estribo 40 de desenoajamiento transver 
sal o verticalmente engrosado, que termina por encima de los 
bordes superiores 36 y 33 que se ven claramente en las figu­
ras 2 a 8. Las porciones engrosadas 40 comprenden un labio 
arqueado que se. funde en los bordes laterales adyacentes 36 y 
38, y como se ve en la figura 4 y exageradamente se ilustra 
en la figura 8, forma uñ espaciamiento o intervalo de desen­
cajamiento 42 entre bandejas adyacentes que están enoajadas.

Sin embargo, poroiones rebordeadas laterales peri­
féricas intermedias de las paredes laterales 16, 18 y 18, 20 
de bandejas encajadas no forman contacto, en el sentido de 
que las esquinas de cada bandeja individual, y por oonsiguien
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te una pila vertical de bandojaséncajadas, tienen una esqui­
na rígida y sustancialmente mas fuerte, que forma una colum­
na vertical rígida en la pila de bandejas encajadas. La co­
lumna rígida controla la aplicación o imposición de una ex-

3 cesiva presión vertical sobre las bandejas mas bajas, es de-
oir las bandejas hembras en el extremo inferior de una pila
vertical. Este recurso, es decir la rlgldiflcación de las - 
esquinas y la formación en cierto modo de cuatro columnas 
verticales en las esquinas de una pila encajadas, impide la

10 deflexión hacia adentro que podría ocurrir en las bandejas
mas bajas al aplicarse presión a los paneles inferiores.

Además, las porciones de desacoplamlento transver-
? salmente engrosadas presentaba un ángulo vertioal con el fo&

do, que difiere del situado en las porciones rebordeadas pe-
13 rifórieas intermedias de la bandeja, y de esta manera se —

controla un contacto frlcoional mínimo entre porciones adya­
centes de las paredes de bandejas encajadas. Come ciertas - 
porciones se mantiene sustancialmente fuera de un contacto
encajado, se facilita el desencajamiento o separación de las

20 bandejas individuales.
El ángulo de las esquinas 22 respecto a la pared in­

ferior 12 es de 18 a 28a, en comparación con un ángulo simi­
lar a través del punto medio de las paredes laterales 14 a 20

$ que es de 28 a 323 aproximadamente (veánse figuras 8 y 9)* -
23 Asi, las esquinas son las porciones sustentadoras de la car-

30

ga de una pila encajada de bandejas y las paredes laterales 
son sustancialmente "no sustentadoras de carga".

Esta relación angular de las paredes laterales y es­
quinas junto con las porciones engrosadas 40, cooperan propor 
clonando una pila cargada por las esquinas, que puede desenca
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jarse fácilmente.

Además, se mejora el control dimensional de la ban­
deja y se oontrolan con precisión los cambios de dimensión 
durante el secado y contracción.

La bandeja de la invención no solo facilita su se­
paración o desencajamiento, sino que además acentúa la pro­
ducción de envases por cuanto se presta a su empleo en un 
aparato desencajador automático, asi como en un aparato desea 
cajador de funcionamiento manual.

Evidentemente, son posibles muchas modificaciones 
y variaciones de la presente invención a la luz de las ense­
ñanzas anteriormente ofrecidas. Se entiende por consiguiente 
que, dentro del ámbito de las reivindicaciones adjuntas, la 
invención puede practioarse de modo distinto al específica­
mente descrito.

En resumen, la Patente de Invención que se solicita 
recaerá sobre las siguientes

REIVINDICACIONES
1. Perfeccionamientos introducidos en la fabrioa- 

oión de bandejas de exposición rectangulares de pulpa moldea­
da, del tipo que comprende una pared inferior plana solidaria 
de unas paredes laterales y terminales extendidas hacia arri­
ba y afuera y conectadas por esquinas arqueadas, incluyendo 
dichas paredes laterales y terminales un reborde marginal pe- 
rifárioo extendido hacia afuera; caracterizados por la mejora 
que comprende incorporar a la bandeja una porción de desenca­
jamiento solidaria y verticalmente engrosada en cada una de 
las esquinas de dicha bandeja para acoplarse a una bandeja ag. 
yacente encajada y formar un intervalo de desencajamiento en­
tre rebordes marginales periféricos intermedios de las pare-



des laterales y terminales de la bandeja y mantener un inte^
valo entre bandejas encajadas adyacentes para facilitar el

1

desencajamiento.
2. Perfeccionamientos introducidos en la fabrica-

3 ción de bandejas de exposición rectangulares de pulpa moldea
da, según la reivindicación 1, caracterizados porque dicho
margen periférico se extiende angularmente hacia abajo des-

10

de el borde superior de dicha bandeja, siendo el óngulo de 
dichas esquinas menos agudo que el ángulo existente en por­
ciones intermedias comparables de las paredes laterales y -
terminales de dicha bandeja,

3. Perfeccionamientos introducidos en la fabrica-
ción de bsndejas de exposición rectangulares de pulpa moldea

13
da, según la reivindicación 2, caracterizados porque dichas 
paredes laterales y terminales, incluyen una porción margi-

20

nal superior dispuesta en relación coplanar, comprendiendo 
la citada porción de desacoplamiento un labio arqueado exten 
dido hacia arriba que se funde en extremos opuestos en dicho 
plano que pasa a través del borde superior de las referidas 
paredes terminales y laterales, incluyendo los citados labios
arqueados un borde superior a una distancia sustancial por 
encima de dicho plano.

4. Perfeccionamientos introducidos en la fabricación
de bandejas de exposición rectangulares de pulpa moldeada,

4 23 según la reivindicación 1, caracterizados porque el ángulo

30

incluido en las esquinas y porciones intermedias de las pare 
des laterales y terminales respecto a la pared inferior pla­
na es diferente, siendo el ángulo de las esquinas inferior al 
ángulo comparables sustancialmente en puntos medios de las 
paredes laterales y terminales.
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. 3. Perfeccionamientos introducidos en la fabrica­
ción de bandejas de exposición rectangulares de pulpa moldea 
da, según la reivindicación 4, caracterizados porque dichas 
paredes laterales y terminales incluyen una porción marginal 
superior dispuesta en relación ooplanar, comprendiendo dicha 
porción de desaooplamiento una porción en las citadas esqui­
nas que se extiende por encima del plano que pasa a través 
del borde superior de dichas paredes laterales y terminales, 

6. Se reivindica por último como objeto sobre el que 
ha de recaer la Patente de Invención que se solicita "PEBFBC 
CI0HAMIBNT0S INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION DE BANDEJAS DE 
EXPOSICION RECTANGULARES DE PULPA MOLDEADA".

Todo conforme queda descrito y reívindicada en la 
presente memoria descriptiva que consta de ocho paginas me­
canografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 14 de setiembre de 1.964 
ALFONSO UNGRIA

. P*P*
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