
a favor de
D. ROBERT MIOCQUE, de nacionalidad francesa, domiciliado 

en TARIS (Francia) 14, rue R affet, 
por:

"Perfeccionamientos en los procesos de fabricación de ca* 
jas de envase plegables".

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .
E l presente invento tiene  por objetos unos 

perfeccionamientos introducidos en los procesos de fa b ri­
cación de cajas de envase o recip ien tes de los denomina -  
dos "contenedores" desmontables, en forma de paralelepípe­
do o oubo, con los lados o caras longitudinales provistos 
por dentro, en sus extremos, de barras t r a n s v e r s a l e s



de re fu e rzo , y lo s  lados tra n sv e rsa le s  reforzados en sus 
extremos por su cara  in te rn a  por barras  lo n g itu d in a le s . Las 
oajas de envase o contenedores de este  tip o  se ca rac te riza n  
según e l p resen te  invento , por s e r  p leg ab le s , con sus lados 

5 lo n g itu d in a le s  y tran sv e rsa le s  unidos respectivam ente en tre  
s i  por p iv o tes  alineados de das en dos, embutidos cada uno 
en dos barras  de refuerzo de dos lados adyacentes.

Según o tra  c a ra c te r ís t ic a  del inv en to , lo s  lados 
se disponen de modo que, después de montados, e jercen  una 

10 acción e lá s t ic a  sobre los lados contiguos, y los d ife re n te s  
lados se arquean elásticam ente lo  cual da rig id ez  a la  ca ja  
o re c ip ie n te  una vez montados.

31 dibujo adjunto m uestra, a modo de ejemplo, 
d iversas maneras de r e a l iz a r  e l inven to , y en é l ind ican :

15 La fig u ra  1 , una p e rsp ec tiv a  de una c a ja .
La fig u ra  2, una v is ta  análoga de los d ife re n te s  

paneles o caras an tes  del montaje*
La fig u ra  3 , una. v a ria n te  de la  tap a .
La fig u ra  4, una sección de la  c a ja  o re c ip ie n te . 

20 La fig u ra  5, una v is ta  por a rrib a*
La fig u ra  6, una p erspec tiv a  de un segundo modo 

de rea lizac ió n*
La fig u ra  7, en p ersp ec tiv a  e l  fondo de la  ca ja  

o rec ip ien te*
25 La fig u ra  8, una sección*

La fig u ra  9 , una v is ta  por a r r ib a .
La fig u ra  10, una v is ta  por a rrib a  de la  caja

plegada,
La f ig u ra  11, una p ersp ec tiv a  de la  ca ja  plegada. 

30 La fig u ra  12, un d e ta lle  de la  misma.



Los lados mayores de la. oaja que se muestran 
en la s  fig u ras  1 a 5 están  co n stitu id o s  por l is to n e s  lon­
g itu d in a le s  -1 -  y - 2 - ,  unidos por cada uno de sus ex tre ­
mos mediante barras de refuerzo -3 - y - 4 - y que presentan 

5 en sus caras superiores unos agujeros v e r t ic a le s  -5 -  y 
- 6 - ,  y en la s  in fe r io re s ,  o tros agujeros v e r t ic a le s  -7 - 
y -8 - .  La cara in te r io r  de la s  barras puede e s ta r  b ise ­
lada , como se in d ica  en -9 -  y -1 0 -.

Los lados menores están  co nstitu ido s por l i s t o -  
10 nes v e r t ic a le s  -11- y -1 2 -, unidos por a rr ib a  y por aba­

jo por barras  tra n sv e rsa le s  de refuerzo -13- y -1 4 -, pro­
v is ta s  dn sus caras in te rn as  de e je s  de o sc ilac ió n  -15- 
y -1 6 - , -17- y -1 8 -, que se introducen en lo s agujeros 
correspondientes -5 - y -6 - ,  -7 - y -8 -  de la s  barras ver- 

15 t ic a le s  de refuerzo -3 - y -4 - ,  üe modo que, después del 
montaje, queden embutidas en el in te r io r  de la s  a r tic u ­
lac io n es , e in v is ib le s  por fu e ra .

Para montar es ta  ca ja , después de confeccionar 
los lados mayores, se in se rta n  lo s  e jes de o sc ilac ió n  en 

20 los agujeros resp ec tivo s de la s  barras  de refuerzo -13-
y -1 4 -, y seguidamente se unen é s ta s  por lo s  l is to n e s  -11- 
y -1 2 - , formando a s i los lados o paneles menores.

'Durante la  f i ja c ió n  de lo s  l is to n e s  v e r t ic a le s  
-11- y -12- a sus barras de refuerzo -13- y -1 4 -, se 

25 e je rce  en e& centro de e s ta s  últim as una presión  que tie n  
de a aproxim arlas. De t a l  modo, por e la s t ic id a d , se pro­
duce una f r ic c ió n  en tre la s  su p e rf ic ie s  de rozamiento, lo 
cu&l favorece la  unión permanente de los paneles v e r tic a ­
les-, cualesqu iera que sean sus posiciones re la t iv a s .
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Al u t i l i z a r  la  c a ja , se #acen o s c i la r  lo s  lado s, 

para disponerlos reciprocam ente o rtogonales. Luego se 
coloca en su s i t i o  e l  fondo, encajando primero e l  extremo 
de un lado menor del mismo, co n s titu id o , por ejemplo, por 
t r e s  l is to n e s  lo n g itu d in a le s  -1 9 - y -2 0 - , reforzados en 
su p a rte  in fe r io r  por l is to n e s  tran sv e rsa le s  -2 1 - , -22- 
y -2 3 - í e l l i s tó n  tra n sv e rsa l c e n tra l -2 2 - sobresale  por 
cada extremo de lo s  l is to n e s  lo n g itu d in a le s  -1 9 -. Una 
vez encajado es te  lado menor del fondo, de modo que des­
canse sobre uno. barra  in f e r io r  de refuerzo -1 4 -, se e je r­
ce p resión  sobre e l o tro  extremo, y luego por e l centro 
del fondo, h a sta  encajar lo s  extremos del l i s tó n  c e n tra l  
-22- por debajo de lo s  l is to n e s  in fe r io re s  -2 -  de lo s  la ­
dos mayores, lo  cual es p o sib le  por l a  f le x ib i l id a d  de 
lo s  l is to n e s  de los lados mayores y del fondo. Este com­
prende lo s  ángulos achaflanados -2 4 - , -2 5 - , -26- y -2 7 -, 
para p e rm itir  la  colocación de la s  barras  v e r t ic a le s  de 
re fu e rz o .-3- y -4 - .

La tapa  represen tada comprende t r e s  l is to n e s  
lo n g itu d in a le s  -28- y -2 9 - , reforzados por a r r ib a  por 
l is to n e s  tra n sv e rsa le s  -3 0 - , -31- y -3&-? lo s  dos últim os 
so b re sa lien te s .

Para colocar la  tapa en su s i t i o  (figursa 4 ), se 
in s e r ta  a fondo e l borde e x te r io r  d e l l i s tó n  qye no sobre­
sa le  -30- debajo de la  barra  su p e rio r de refuerzo  -1 3 -; 
luego, apoyándose con fuerza  por e l o tro  extremo en e l 
l i s tó n  que sobresale  -3 2 - , se hace re sb a la r  lo n g itu d in a l­
mente l a  tap a , de modo que le s  extremos ¿e lo s  l is to n e s  
lo n g itu d in a les  -28- y -29- penetren debajo de la  o tra
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b arra  superio r de refuerzo -13'**. Esta maniobra es po­
s ib le  por la  e la s tic id a d  de lo s  lis to n e n  lon g itu d ina les  
-28- y -2 9 -.

La tapa se inm oviliza a l  término de la  operación 
porque los l is to n e s  tran sv e rsa le s  -3 0 -, -32- trop iezan  
la tera lm en te  en la s  barras de refuerzo -13- y - 1 3 '- ,  mien­
t r a s  que e l  l i s tó n  ce n tra l -31- que sobresale se ha apoya­
do en los l is to n e s  -1 -  de lo s lados mayores, y lo s  ex tre­
mos de lo s  l is to n e s  lo n g itu d in a les  se encuentran re te n i­
dos debajo de la s  barras de refuerzo -13- y - 1 3 '- .

Para a b r i r  l a  ca ja , basta  apoyarse en e l  l i s tó n  
tra n sv e rsa l - 30-  que no so b resa le , y hacer re sb a la r a la  
vez l a  tap a  en e l sentido opuesto a l  de c ie r re .

Unas muescas -3 3 - , -3 4 - , -35- y -36- sirven  para 
proporcionar los espacios ocupados por la s  barras  de re ­
fuerzo -3 - y -4 - .

Antes de p legar la  ca ja , hay que e x trae r e l fon­
do, y se procede luego como ind ica  la  fig u ra  5.

La so lidez de es ta  ca ja  se consigue una vez colo­
cado e l fondo en su s i t i o ,  de modo que puede se r u t i l i z a ­
da s in  tap a , para e l tran sp o rte  de legumbres, por ejemplo.

Para que l a  tapa contribuya a la  so lid arid ad  ge­
n e ra l de l a  ca ja  d e sc r i ta ,  se completa con travesanos más 
gruesos, como se ind ica  en -3 7 -, -3 8 -, -39- y -40- (figu­
ra  3 ). Puede obtenerse e s te  resu ltado  con solo dos re ­
fuerzas -37- y -3 8 - , ó -39- y -40- siempre que sean de 
su fic ie n te  espesor para provocar un lig e ro  pandeo de lo s 
l is to n e s  lon g itu d in a les  -41- y -4 2 - .

Este tip o  de tapa  reforzada puede s e rv ir  ig u a l­
mente de fondo, y entonces se monta por fu era . Asi se
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tie n e  la  doble v en ta ja  de con tar con un re c ip ie n te  pro­
v is to  de fondo y tapa ig u a les , y a l mismo tiempo más só­
l id o .

La tapa admite un perfeccionam iento que ev ita  
fa ls a s  maniobras a l  a b r i r l a .  Para e l lo ,  sobre e l l i s tó n  
corto - 30-  (f ig u ra  3) se f i j a  un l i s tó n  - 3 0 '-  que sobre­
sa le  por sus extremos. Este l i s tó n  complementario no es­
to rba  e l funcionamiento del co rto , sino que l im ita  sim­
plemente la  in se rc ió n  de l a  tap a , y con e llo  lo s  riesg o s 
de d e te rio ro  de lo s  productos f r á g i le s  contenidos en la  
ca ja .

Las v a rian te s  po sib le s  conforme a l  invento son 
muy numerosas. Para c ie r to s  usos, puede in d ic a rse  l a  
adopción de fondos y tapas in tercam b iab les; para o tro s , 
es p re fe r ib le  mantener todos lo s  elementos so lid a r io s  del 
conjunto. Esto últim o in te re sa  sobre todo para cajas 
grandes y re c ip ie n te s  para tran sp o rte  o contenedores.

El re c ip ie n te  de es te  tip o  representado en la  
fig u ra  6 comprende un fondo -43- a r tic u la d o , que, después 
de una o sc ilac ió n  de 90a, se a lo ja  in terio rm en te  en tre  
la s  barras  v e r t ic a le s  de refuerzo -4 4 -, -4 5". La tapa  
-48- se hace dependiente del conjunto por medio de dos 
cables -4 9 - , -5 0 - , a justados de manera que, una vez va­
c ía  la  c a ja , pueda in tro d u c irse  la  tapa en el in te r io r  y 
a lo ja rse  en tre  las  barras v e r t ic a le s  de refuerzo -4 6 -, 
-4 7 -. De e s te  modo, e l fondo y l a  tapa se encuentran 
aprisionados en e l in t e r io r ,  después de p leg ar en forma 
plana lo s  paneles v e r t ic a le s  (fig u ras  9 y 10). Se ha 
aumentado la  a l tu ra  de la s  barras  in fe r io re s  de re fu e r-



5

10

15

20

25

-  7 -
zo -53*-, -5 4 -, para alcanzar un n iv e l que perm ita el paso 
de la s  varas de la s  vagonetas elevadoras y efec tuar e l 
ap ilado .

La inm ovilización se asegura, durante e l tra n s ­
po rte  de lo s  rec ip ien tes  ap ilad o s, merced a unos rebajos 
-55*, -5 6 - , en lo s  que encajan unos s a lie n te s  -5 7 -, -5 8 -.

El fondo del re c ip ie n te  es análogo en p rin c ip io  
a l  de la  ca ja  de la  fig u ra  2, anadiándose simplemente dos 
p ivotes -5 9 - , -60- para asegurar la  guía durante la ' o sc i­
lac ió n . El fondo de l re c ip ie n te  no tie n e  achaflanados 
para e l paso en tre  la s  barras v e r t ic a le s ,  pues a f in  de 
que pueda rep legarse  en tre  la s  barras v e r t ic a le s  de lo s  
lados mayores, su longitud  no debe rebasar l a  del espacio 
en tre  es tas  barras (44, 45).

En su caso, para p rev en ir efectos de in e rc ia  du­
ran te  e l tran sp o rte , pueden disponerse unas pequeñas es­
cuadras de sostén , como en -6 1 -, -62- (figua?a 8).

S i un ta ló n  de una barra tran sv e rsa l -63- se s i ­
túa  enfrente de o tra  in fe r io r  de refuerzo -53- (figu ra  8 ), 
con los paneles v e r t ic a le s  replegados, se reco rta  una mues­
ca, como se ind ica en -6 4 -.

La tapa se hace s o lid a r ia  del conjunto mediante 
simples cables -4 9 -, -5P-*? pero e l modo de disponerlos 
con puntos d e sujeción -6 5 -, -66- en l a  tapa más próxi­
mos a l  lado del panel v e r t ic a l  en que están su je to s  por 
e l otro extremo -6 7 -, -8 3 - , perm ite la s  maniobras p rá c ti­
cas d e sc rita s  a continuación, y asegura en la s  posiciones 
extremas I  y V una suspensión v e r t ic a l  aáu ra l de la  tapa 
(figu ra  8 ). Pueden verse en e s ta  fig u ra  la s  posiciones
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sucesivas I  a V ocupadas por l a  tapa para p asar de la  po­
s ic ió n  externa a l a  in te rn a . Bn el momento de b a ja r en­
t r e  lo s  apoyos (posición IV), la  tapa debe e s ta r  l ig e ra ­
mente in c lin ad a  respecto a l  eje del re c ip ie n te .

Para c e rra r  e l re c ip ie n te , l a  tapa  pasa de la  
posición  I I I  a la  I I I ' ,  y el encaje se produce a co n ti­
nuación como queda d e sc rito .

Para poder a lo ja r  e l  fondo y la  tapa  en e l in te ­
r io r  de lo s  paneles v e r t ic a le s  replegados, lo s  p iv o tes  se 
disponen de un modo p a r t ic u la r ,  d is im é trico . La f ig u ra  
que form arían lín e a s  que un ieran  lo s  e jes  de lo s  p iv o tes 
es d is im é trica  respecto a l  c u ad rilá te ro  formado por los 
paneles v e r t ic a le s  a lo s  cuales pertenecen lo s  p iv o tes .
3n la s  fig u ras  9 y 10 puede verse que lo s  p iv o tes  -72- 
y -74- están  más cerca de los bordes que lo s  p ivo tes -71- 
y -73-? la  d ife ren c ia  de separación apropiada es ig u a l a 
la  suma de lo s espesores de la  p leca  del fondo y de lo s  
l is to n e s  lo n g itu d in a le s  de l a  ta p a . Por o tra  p a rte , para  
hacer po sib le  e s ta  d isp o sic ió n , la s  barras v e r t ic a le s  -45- 
y -46- son menos gruesas que la s  -44- y -47- (figu ra  10).

Para que el re c ip ie n te  o contenedor s irv a  de ca­
rre tó n  en lugares donde no haya c a r r e t i l l a s  elevadoras 
para l a  manutención, puede proveerse de ruedas la te ra le s  
-71- (fig u ra  12), contiguas, a l a  pared l a t e r a l  de la s  
barras  in fe r io re s  de re fu erzo , pasando su e je  in d iv id u a l 
por un agujero de l a  b a rra . Cuando e l  re c ip ie n te  es tá  
v e r t ic a l ,  la r  ruedas no tocan a l  suelo? pero inclinándolo  
hacia  delan te  (posición 11)% se conv ierte  en un ca rre tó n  
f á c i l  de t ra s la d a r .
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La particu laridad  importante de estas cajas y es­
tos rec ip ien tes  es que los pivotes desempeñan solo un papel 
secundario en la  unidad del oonjunto de sus elementos. Si 
se monta la  caja s in  ningún pivote, es evidente que conser­
va sus cualidades esenciales de so lidez . Entre las partes 
articu ladas se ejerce una presión permanente, con recupera­
ción del juego automático después de cada movimiento.

Naturalmente, estas cajas se pueden hacer también 
de paredes conga otas y de cualquier m aterial a propósito pa­
ra  su fabricación.

Las cajas fabricadas de acuerdo con los perfecciona­
mientos objeto del invento no tienen piezas complementarias 
complicadas; en los modelos pequeños, sencillos clavos s in  
cabeza sirven de p ivotes. Estas cajas tan senc illas  son de 
fabricación económica, y se manejan con gran fac ilid ad .

__ N 0^ T_ A __

Se re iv ind ica  como objeto de esta  patente:
l )  Perfeccionamientos en los procesos de fabrica­

ción de cajas de envase plegables en forma de paralelepípe­
do o de cubo, en que los paneles,longitudinales comprenden 
en sus extremos barras transversales de refuerzo, y los pa­
neles transversales presentan en sus extremos, por su  cara 
in terna , barras longitudinales de refuerzo; caracterizados 
porque se insertan  unos pivotes (15 a 18), alineadas dos a 
des, en agujeros practicados en fren te  unos de otros en la  
cara ex te rio r de la s  barras transversales de refuerzo (3 y 
4 ), y en la  cara in te r io r  de las  barras longitudinales (13 
y 14).
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2) Perfeccionamientos en los procesos de fa b r i­
cación de cajas de envase plegables según l a  reiv indicación  
1 , caracterizados porque los lis to n es  (11, 12) que consti­
tuyen los paneles transversales se f i ja n  sobre sus barras 
longitudinales de refuerzo (13 y 14) de modo que los ex tre­
mos de éstas ejerzan una presión e lá s tic a  sobre lo s  extre­
mos de la s  barras transversales de refuerzo (3 y 4) de los 
paneles longitudinales en que se apoyan.

3) Perfeccionamientos en los procesos de fabrica­
ción de cajas de envase plegables según la  reiv indicación 
1, caracterizados porque e l fondo se constituye por l i s to ­
nes longitudinales (19, 20) destinados a reposar sobre la s  
barras longitudinales in fe rio res  de refuerzo (14) de los pa­
neles transversa les, una a l  menos de las  cuales (31), en su 
zona ce n tra l, se dispone en la  cara superior de los lis to n es  
longitudinales sobresaliendo de e llo s  lateralm ente, de modo 
que sus extremos puedan encajarse debajo de los lis tones 
longitudinales in fe rio res  (2) de lo s  paneles longitudinales 
contiguos del fondo.

4) Perfeccionamientos en los procesos de fabrica­
ción de cajas de envase plegables según la  reivindlc ación 1, 
caracterizados porque la  tapa se constituye por lis to n es  lon­
gitud inales (28 a 29) y transversales (30 y 32), sobresalien  
do los lis tones longitudinales de los lis to n es  transversa­
les  extremos (30 y 32) ,  y sobresaliendo uno de éstos (32)
ae los lis to n es  lo n g iM in a ls s  (gg), ^ . „ t r a s  que e l  o tro
(30) no sobresale de e llo s .

5) Perfeccionamientos en los procesos de fabrica­
ción de cajas de envase plegables, según.la re iv indicación
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4, caracterizados porque en la  cara superior del lis tó n  trans 
v e rsa l (30) que no sobresale de la  tapa se f i j a  un l is tó n  
transversa l complementario (30' )  que sobresale.

6) Perfeccionamientos en los procesos de fabricación 
de cajas de envase plegables según la  reiv indicación 3, ca­
racterizados peor co n stitu ir e l  fondo igual a la  tapa.

7) Perfeccionamientos en los procesos de fabrica­
ción de cajas de envase plegables según la  reiv indicación 1 , 
caracterizados porque e l  fondo (43) lleva , cerca de sus la­
dos mayores, dos pivotes alineados (59, 60) insertos en agu­
jeros correspondientes de la s  barras de refuerzo (45) de los 
paneles longitud inales.

8) Perfeccionamientos en los procesos d§á?abrica -  
ción de cajas de envase plegables según la  reiv indicación
1 , caracterizados porque la  tapa se une a uno de los paneles 
longitudinales por medio de cables (49, 50) cuyos extremos 
se f i ja n  respectivamente cerca del borde superior de esos 
paneles (en 67, 68) y cerca de la  parte cen tra l de la  tapa
(en 65, 66) .

9) Perfeccionamientos en los procesos de fabrica­
ción de cajas de envase plegables según la  reiv indicación 1 , 
caracterizados por disponer dos ruedas la te ra le s  (71) monta­
das cerca de uno de los bordes del fondo.

10) Perfeccionamientos en los procesos de fabrica­
ción de cajas de envase plegables según la  reiv indicación 9, 
caracterizados porque las citadas ruedas se montan de modo 
que no toquen e l  suelo sinó después de inc linar la  caja par­
cialmente.

11) Perfeccionamientos en los procesos de fab rica-
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cación de cajas de envase plegables, según la  reiv indicación
1, caracterizados porque los puvotes (71) a (74) se disponen 
asimétricamente a f in  de poder alinear de plano, dos a dos, 
los paneles transversales y long itud inales, a l  plegar la  ca­
ja.

12) Perfeccionamientos en los procesos de fab rica­
ción de cajas de envase plegables.

Esta memoria consta de doce páginas e sc rita s  por 
una so la  cara.
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