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"Perfeccionamientos en la construccidn de cajas

para embalajes resistentes 2 la humedad y al gas"

Solbcitante: STANLEY MILTON SILVER, de nacionalidad nortesmericane,
residente en: 10 Blenheim Street, Londres, W.1.,

Inglaterra.

Este invento se refiere a cajas pars embale~
jes, resistentes a la humedad y al gas, las cuales in-
cluyen una membrana de cierre ¢ proteccidén como medio
de obturacion positivo de los extremos de una caje tu-

De buler. Con anterioridad, el empleo de una membrana pa
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re cerrar el exitremo ablerto de una caja, a precisado que
aguella se aplicara usando equipo de movimiento alternativo,
ya que las membranas jaméds formsban cuerpo con el verdadero
embalaje. ILos méto@os conocidos, tienen el inconveniéﬁte de
que los peqﬁeﬁos orificios de los ocho &ngulos exteriéres del
embalaje, ofrecen dificultades para el cierre adecuado. Ade=-
més, el borde primitivo expuesto de la solapa de encolado,
presentaba determinadas dificultades, especialmente con res-
pecto & la distribucién de liquidos en el interior del borde
primitivo expuesito. Se han ideado distintos procedimientos

para el cierre de este borde primitivo, pero corrientemente

han supuesto el empleo de materiales adicionales y/o etapas

accesorias y criticas, de faﬁricacién, y/o esPesoréé'de dobla
do en general opuesto al funcionamiento de las maquinas.

Por tanto, un objeto de este invento es proporcio-~
nar un materizl y un procedimiento que no implican éstos ma-
teriales adicionales y que proporcionan un cierre de los bor
des primitivos de encolado de las solapas, de efecto positi-
vo. Otro objeto es proporcionar un material laminado gque sim
plifique el corte y el manejo ulterior del material de parti-
da pars las cajas, de tal modo que una vez cortada y encolada
la caja, se presente & l2 maguinaria de cierre éomo gi estu-
viera constituida por materizl de una sola lidmina.

De acuerdo con este invento, una lémina 6 caje es-
t4 constituida por una placa de soporte de un material préc-
ticamente rigido, tal como cartdn para cajas, dotado, en la
totalidad de una superficie del mismo, de una capz de clerre
d proteccidn, de un material laminado flexible y resistente
a2 la humedad, sujeto por encima de toda le superficie de la

placa de soporte citada, por una capa total de revestimiento,
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termopléstica, dispueste entre la capa de soporte y la cape
de cierre 6 proteccidn; ésta Ultima se desprende en, por 1o
menos, un borde del material de partida, por fusidén local
de la capa termopléstica de cublerta, 2 una temperatuia pre
determinada, y dicha capa de soporte tiene, por lo menos en
zonas elegidas de su otra superficie, contacto con una cu-
bierta adhesiva termopldstica, que con preferenciz puzde ad
tivarse a2 una segunda temperatura éuperior a2 la predetermi=
nada, antes citada. Puede existir tembién un revestimiento
adhesivo, por lo menos en zonas de la superficie de la capa
de cierre 6 proteccidn.

En une lémina de partida, pera una caja peralele-
pipédica de este material que comprenda dos pares de table~
ros laterales recténgulares, para formar pares de lados opu
estos de la caja, cada uno de éstos estd articuladamente 1i
mitado en un lado del mismo, desde por lo menos un tablero
adyacente, por una linea de doblez, 6 de doblado; los table
ros del primer par, tienen, en cada uno de sus extremos, una
solapa pare el polvo, articuladamente definida desde el mig
mo por una linea de doblado; los tableros del segundo par,
tienen, cada uno, en cada extremo, una solape de cubleria
articuladamente definida desde el mismo por una linea de do
blado, y une solapa de encolado prolongada desde, y articu-
ladamente definida por una linea de doblado desde un lado
de uno de dichos tableros; las solapas para el polvo y de
cubierta, se definen una de otra y las zonas elegidas com-
prenden las cuatro solapas de cublerta y de polvo; los mér-
genes libres de dichas solapas de cubierta, se disponen en~
tre las solepas para el polvo, y por lo menos parte de la

- 0 ’ > .
solapa de encolado. Convenientemente, ésta ultima, fiene
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una linee media de doblado, prolongadélﬁéfgléiamente a la

linea de doblado que la define 4 separa desde el tablero
adyacente citado; dicha lines media de doblado divide la
solapa de encolado en una parte de raiz, y unae parfe li=
bre, y se dispone para permitir que la parte libre se ar-
ticule en oposicidn 2 la parte de raiz.

De acuerdo con otro aspecto de este invento, wun
procedimieﬁto seguido para montar una caja partiendo de
un material primitive, comprende las etapas de doblar es-
te material por las lineas de doblado de sus tableros la~
terales, a fin de formar una estructura tubular, con la
capa de cierre 6 proteccion en la parte interior ds ésta
Ultime, y sujetar la solapa de encolado al margen libre
del tablero del extremo opuesto del material de partide;
doblar hacia el interior las solapas para el polvo, en un
extremo de la estructura ftubular; de soltar térmicamente
y retirar la capa de clerre ¢ proteccidn, de una solapa
de cubierta adyacente, a dicha primera femperatura, y de
doblar, hacia el interior la parte arrancada, para dispo
nerla conira y por encima de las solapas pera el polvo
dobladas hacia el interior, y de doblar hacia el interior
las dem@s solapas y sujetarlas a fin de cerrar la caja.

De acuerdo con otro aspecto de este invento, un
embalaje estd constituido por un material précticamente
rigido tal como el cartdén para cajas, akque se adhiere un
material en lémina flexible, resistente a la humedad, por
medio de una capa termopldstica tal como cera microscris-
talina; una parte de dicho material en plancha, una vez
tratado, puede solfarse mediante calor, de una parite co-

rrespondiente de dicho material liquido, y el material en
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planche susceptible de soltarse, se adhiere a por lo me-
nos otra parte del material en plancha, después de lo cual,
el material en plancha susceptible de soltarse se despren-
de del soporte de tablero y todas las superficies del mate
rial rigido cuyas superficies se separaron por ésia "desla
minacidn®, jamas, a continuacidn, se superponen direéta y
completaﬁente a la parte de lémina soltada, que primitiva
mente se separd de ellas.

Este invento se describe a continuacién, por via
de ejemplo, haciendo referencia & los dibujos adjuntos, en
los que:

Ta fig. 1, es una seccidn transversal fregmenta-
ria, dada por la linea I-I de la figura 2, de una'pieza de
un laminado, de la que ha de fabricerse una caja.

La fig. 2, es un alzado fragmentario de la par-
te interior de une caja.

La fig. 3, es un alzado fragmentario del exte-
rior del materisl de partida para le caja de la figura 2.

Ia fig. 4.2 7, son representaciones esquematicas
de etapas consecutivas de la formacidn de une caja de car~
tén, partiendo de la pieza plena, en forme tubular.

Ia fig. 8, es una vista esquemdtica, en perspec-
tiva, de una serie asi formada, de estructuras tubulares,
que pasen a través de las distintas etapas por medio de
las cuzles se cierra uno de los extremos fte dicha estruc-
fura tubular; y

Ia fig. 9, ©s una seccidn tramsversal esquemati
ca y fragmentaria del extremo cerrado de la caja.

Con referencia & la figura 1, una pieza de par-

tida para una caja, estd constituide por material laminado
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que comprende wne capa de soporte 10, por e

S S

emplo de care
ton para cajas, que en una superficie completa del mismo,
tiene una cape de cierre O proteccidén 11 de un material
flexible resistente a la humedad, tal como polietileno, 6
pan de aluminio, sujeto sobre toda la capa de soporie 10,
por una capa de revestimiento termopléstico de cera micro
cristalina 12 apoyada entre la capa de soporte 10 y la ca
pa de cierre 6 proteccidn 11. Esta dltima puede despren~
derse localmente, por fusidén locel de la capa de revesti-
miento termoplastico 12, a una temperatura predeterminada.
La capa de soporte 10, en zonas elegidas de la misme, so-
bre el lado opuesto a la capa de cierre o0 revestimiento
11, tiene una capa de revestimiento adhesivo 13 que puede
aplicarse de acuerdo con cualquier tipo de distribucidn
deseado, segun las necesidades. Ia capa adhesiva 13 pue-
de activarse a una temperatura superior a la predetermina
da, a que se funde la capa de revestimiento 12, para sol-
tar partes locales de la capa de cierre o revestimiento 11.

Un ejemplo de un adhesivo 13 adecuado, es el
"Hot melt", (nombre comercial) gue comprende una cera en—
iiquecida-coﬁ determinados aditivos y que constituye un
matefial muy viscoso de secado insténtaneo, que presenta
una pegajosidad méxime 2 una temperatura determinada.
Otro ejemplo es el "Elvax" (marca comercial resistrada),
de Du Pont, que comérendegtambién una cera base con aditi
VoS, menos viscosas y menos pegajosz que la anterior.

Las figuras 2 y 3, representan una pieza de par
tida para caja paralelepipédica. ILa figura 2, muestra la
superficie interior del material de partida, mientras que

la figura 3 representa la superficie exterior del mismo.
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En otros términos, relacionando éstas con la>figura 1, la
figura 2 representa la superficie que tiene expuesta en
su perte superior la capa 11, mientras que la figura 3 re
presenta la capa del soporte para cajas 10, con determina
das zonas, tal como se indica en 13, cubiertés conn 1la ca-
pa adhesiva e indicadas, cuando asi ocurre, por estar re-
yadas.

Le pieza en bruto comprende dos pares de table-
ros rectangulsres, un primer par 14, 15 y un segundo par
16, 17 definidos uno Ge otro por lineas de doblado 18 a
20. TLos tableros 16 y 17 tienen, cada unc, en cada extre
mo, una solapa para el polvo 21 6 22, separada del table-
ro lateral por una linea de doblado 23 0 24. Unicamente
las solapas y tableros de un extremo de la pieza en bruto,
se indican especificamente en las figuras 2 y 3, Pero el
extremo de la pieza en bruto, puede considerarse idéntico,
aunque en sentido contrario.

Los tableros 14 y 15 tlenen, cada uno en cada
extremo, wna solapa de cubierta 25 0 26,'separada del te~
blero lateral por una linea de doblado 27 6 28. TLas solg
pas de cubierta y las solapas para el polvo, se separan
de sus inmediatas, por lineas de corte 29 a 31. Se obser
vara que estas lineas de corte no son rectas en toda su
longitud; sus extremos adyacentes a los tableros latera—
les, tienen partes 29a & 31a, angularmente dispuestas,
de tal modo que éstas solapas de cublerta son ligeramente
mé&s anchas en sus raices ¢ partes inferiores, mieniras que
las solapas para el polvo son ligeramente més estrechas
que su parte restante.

Una solapa para el encolado 32, se prolonga des
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de el tablero lateral 14 y se separa de é1 por una linea
de doblado 33, y de la solapa de cubierta 25, por uns 1li-
nea de corte 34 y por una linea de corte angularmente dig
puesta 34a. La solapa de encolado 32 tiene una 1inea me-
dia de doblado 35, que la subdivide en una parte de raiz
32a y una parte libre 32b, mientras que la linea de dobla
do 27 de la solapa de cubierta 25 se prolongs en 272, pa~
ra definir una solapa de encolado, de extension, qhe tie-
ne partes de raiz y libre 32¢ y 32b, respectivamente.

La superficie exterior del material de partida,
como se observa en la figura 3, tiene "Hot melt" diétri—
buido en zonas elegidas, indicada por fayado coﬁo;antes
se dijo, con respecto a la referencia 13. Estasrébhas se
explican por si mismas, y se indican respectivamente por
las referencias 36 a 40.

Con referencia a las figuras 4 y 7, considerese
la formeeidn de una estructurs tubular partiendo de la pie
za representada en las figuras 1 a2 3. Bsta es la primera
etapa del montaje de una caja de cartdn; la segunda etapa
es el cierre de los extremos de dicha caja. Las referen-
cias empleadas en las figuras 4 & %, seran las de la 1i-
nea IV-IV, figura 3, sdlamenite por conveniencia.

La pieza de partide se dobla alrededor de las
lineas de doblado 20, 19, 18, 33 y 35 de tal modo que la
parte libre 32b se retrovierte contra la parte de raiz 32a
de la solapa de encolado (ver fig. 4). Esto coloca jun-
tas las caras de las superficies de polietileno 11 que se
encuentren sobre la parte libre 32b de la solapa de enco
lado, y sobre el margen del i2blero lateral 17. Las su~

perficies de confrontacidn, 6 de contacto, se someten lue
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go al calor para llevar a cabo el cierre térmico de las

superficies continuas de polistileno y, simulténeamente,
fundir localmente la capa de revestimiento que anteriormen
te retenia la capa de polietileno 11 al material de base.
Cuando el conjunto se suelta, la elasticidad natural del
material de base, hace gue el tablero latera1.17 se sepa-
re como se indica en la figura 5, arrancando parcialmente
del mismo la capa de polietileno 11, gque permenece unida o
adheridae por calor a la parte libre 32b de la solapa de en
colado.

S5i se empleara ovro material para la capa de cig
rre o proteccidn, +tal como pan de aluminio, el "Hot Melt™
se habria aplicado previamente, durante el procéso de do;
blado, y las superficies de contacto se someterian luego
al calor, como con el polietileno, para activar el "Hot
ilelt" y producir la fusién local de la capa de cubiérta.

‘ Con referencia a le figura 6, la parie libre 32b
de la solapa de encolado, se dobla alrededor de la linea
media 35 de doblado, para volver a asumir su posicidn pri-
nitiva coplanar con la perte de raiz 32a. Esto coloca to-
da la solapa de encolado en ung posicidn entre la parte
arrancada del tablero lateral 17 y la capa 11 de polietile
no. La parte de ralz 32a tiene, como se recordara, une zo
na 39 de "Hot Melt" en ella (ver fig. 3), y ésta se activa
en estas éondicionés y la solapa de encolado se sujeta al
margen del tablero lateral 17, para lograr la condicidn re
presentada en la figura 7.

Esta figura muestra un conjunto tubular en el
que la superficie interior del tubo estd cubierta por la

capa 11 de polietileno. No existen bordes primitivos ex-
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puestos, de la solapa de encolado. E1 tierre 6 protec-

clon es continuo y completo.

El cierre de un extremo de la caja, se represen
ta en la figura 8. ILa estructura tubular, hasta ahora
descrita, se pliegs bara formar wna seccion transversal
rectangular, y se coloca entre barras de guia 41, 42, por
medios convenciohales. Se representan las condiciones ob
tenidas en estanciones sucesivas 4 4 E.

En la estacidn 4, las partes 32¢c y 324, se do-
blan alrededor de la linea de doblado Qfa, para que des-
cansen contra la solapa de polvo 22, y las solapas de pol
vo 21, 22, se doblan hacia dentro pars apoyarse horizon-
talmente. Si es necesario, se dispone un soporte adecuado
por medios(no representados) para impedir que se doblen
més alld de la horizontal. Ie caja de cartén,ren éstas
condiciones, se desplaza a 1é estacién B.

En la estacion B, se observard que las superfi
¢ies visibles de las sola@as de polvo 2, 22, estan reveg
tidas con "Hot llelt" mientras que las superficies visi=
bles de las solapas-de cubierta 25, 26, esién cublertas
con polietileno.

Un calorifero, indicado con lineas de trazo en
43, se hace pasar en la direccidén de desplazamienio de la
caja, a lo largo de las barras de guia, sobre la superfi-
cie visible de la solapa de cublerta 25, y la superficie
adyacente de las solapas de polvo, 21, 22, dobladas hacia
el interior, hasta la linea media 44 de las solapas de
polvo, que se prolonga paralelamente a las barras de guis.
Por este medio, el "Hot Melt" se activa, y 12 capa de po-

lietileno de la solépa de cubierta 25 se suelta. ILa solg
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pa de cubierta 25 se dobla luego hacia arriba y hacia el
interior, como se indieca por las flechas, para superponer-
se a las solapas para el polvo 21, 22.

Con referencia a la estacién C, debido a la natu
ral tendencia de la solapa 25 de nmaterial base, e saltar
hacia atrds, retorna la mencionada solapa desde su posi-
cidn doblada hacia el interior, a la altura representada
en la estacion C, y al hacerlo, arranca la capa dé polieti
leno, que permenece en la posicion indicada en 11. Un ca~
lorifero, representado en lineas de trazos 46, se hace pa-
sar a continuacion por encima de la zona adyacente a las
solapas para el polvo 21, 22, hastae la linea media 47, ac-
tivando asi el "Hot Helt". Una hoja raedera 6 rasqueta in
dicada en lineaé de trazés en 45, retira a continuacion el
"Hot Melt" fundido de la parte superior del borde de la su
éerficie i1 de polietileno, gue rodea las solapas para el
polvo. La solapa de cubierta 26, se hace girar a continua
cién en la direccién de la flecha.

La estacién D representa la solapa 26 de cubier-
ta, dobladé hacia el interior y superpuesta al margen de
la capa 11. Esto, expone la superficie 37 de "Hot Melt"
en el margen de la solapa de cubierta 26, gue ée activa‘a
continuacidn por un calorifero representado en lineas de
trazos en 48, y la cepa de material de base, de la solapa
de cubierta 25, se dobla luego como indica la flecha.

A continuacién, la ceja se desplaza a la estacidn E.

En la seccién E, el extremo cerrado de la caja
se hece pasar por debajo de una placa de presién, fria,
indicada en 1lineas de trazos en 49, realizando asi la adhg

rencia del cartdn pars cajas de la solapa 25 de cierre, &
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Bl extremo cerrsdo de la caja, se representsa

esquemdticamente en la figura 9. Se observard que la capa

11 de polietileno, se prolonga completamente alrededor del

interior de la caja, proporcionando un cierre o) prdteccién
completa. La solapa para el polvo 26, como se observa en
la figura 3, tlene una anchura entre las lineas dé corte
29, 30, ligeramente superior & la anchura del tablero la-
teral 16. Convenientemente, los carriles de guia 41, 42,
se disponen para apretar los tableros laterales i4, 15,
proporcionando asi un contacto mis {ntimo con las-solapas
para el polvo.
N O T A

Descrite suficientemente la naturaleza del in~
vento, asi_como lz manera de realizarlo en la pféctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuaento no alteren su principio fundamental; tembién se
hace constar que el invento se refiere a una solicitud de
patente presentada en Inglaterra, con fecha 13 de mayo de
1966, n¢ 21332/66 y con fecha 7 de junio de 1966, n2
25288/66, acogiéndose por lo tanto, a los beneficios que
conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo
10 gue constituye la esencia del referido invento y por
lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en
Espafia, sobre: "Perfeccionamientos en la construccion de
cajas para embaiajes resistentes a la humedad y al gas";
caracterizéndose por lo siguiente: -

1.— Perfeccionamientos en la counstruccidn de
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cajas para embalajes resistentes a la humedad &Vél gas,

caracterizados porque incluyen las etapas de dobler la 1a
mina alrededor de sus lineas de doblez de los paneles la~
terales, para formar una estructura tubular con la capa
de proteccidn en la parte interiorrde dicha estruciura,
de sujetar la solapa para la cola al mergen libre Gel pa-
nel del extremo opuesto de la lémina, de doblar hacia el
interior las solapas pares el polve en un extremo de la es
tructura tubular; de soltar por medio del calor y despe-
gar la capa de proteccién de une solapa de cubierta adya-
cente, a la primera temperatura citeda, y de doblar la
parte despegada hacia el interior, para apoyarse cpntra y
encima del doblez de las solapas para el polvo; y de do-
blar las otras solapas y sujetarlas para cerrar la caja.
2.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacion
1, caracterizados porque el doblado hacia el interior de
las demds solapas y la sujecion de las mismes para cerrar
la caja, comprende las etapas de doblar hacia el interior
la otre solapa de cublerta adyacente para su apoyo contra
y por encima de las solapas para el polvo dobladas hacia
el interior, y perte de la seccidn despegada; de activar
la capa adhesiva sobre las solapas para el polvo dobladasg
hacia el interior a dicha segunda temperatura y de suje-
tar & las mismas la otra solape de cubierta; de doblar
hacia el interior le mencionada solapa de cubierta y de
activer el revestimiento adhesivo del nérgen libre de la
otra solapa de cubierte, y sujetar a éste la primera sSo-
lapa de cubierta; y el repetir las etapas realizadas en
las solapas para el polvo y pard la cubierte, del otro

extremo de la extructura tubular, pera cerrar le czja.
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3+~ Perfec ientos, segun las reivindicacio-

nes 1 y 2, caracterizados porque los envases se constitu-

yen de un material prdcticamente rigido, 2l que se le 2d-
hiere un material de revestimiento flexible y resistente a
5 la humedad, por medio de uma capa termopléstice tal como
cera microcristalina; solténdose una prarte de dicho mate-
rial de revestimiento, al tratarlo mediante el calor, de
une parte correspondiente de dicho maferial rigido; ¥ el
material de revestimiento susceptible de soltarse, se ad-
10. hiere a por lo menos otra parte del material de revesti-
miento, después de lo cusl el material de revestimiento
susceptible de soltarse, se separa de su tablero de sopoxr
te, y todas las superficies del material rigido qﬁe queds
ron desnudas de ésta separacion, jamés se superponen a
15, continuacion directamente en la parte de revestimiento
suelto de que se separaron primitivamente.
4.~ Perfeccionamientos, segin las reivindicacio=-
nes anteriores, caracterizados porgue la lamina de la que
se efectua la caja, se forme de una capa de soporte, de wn
20. material précticamente rigido para cajas, con una superfi
cie completa del mismo dotada de unarcapa de proteccidn
de un material de revestimiento flexible, resistente a la
humedad, sujeta sobre dicha capa de soporte, por une capa
superior termopléstica de cubierta, dispuesta entre la ca
25, ra de soporte y la capa de proteccidén; estando ésta Ulti-
ma suelta en, por lo menos, un borde de la lémina, por fu
sion local de la capa termopldstica de cubierta, a una
temperatura predeterminada, y la capa de soporte por lo
menos en zonas predeterminadas de su otra superficie, es-—

30. t8& en contacto con una capa adhesiva.
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5.- Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn
4, caracterizados porgue la capa adhesible puede activar-
se a una segunde temperatura superior a la temperatura pre
determinada.

6.- Perfeccionamientos, segun las reivindicacio-
nes 4 6 5, caracterizados porque se dispone también una
capa adhesiva en, por lo menos, zonas elegidas de la super
ficie de la capa de proteccion. ‘

7.~ Perfeccionamientos, segin las reivindicaclo-
nes 4, 5y 6, caracterizedos porgue se preveén en las cajas

dos pares de tableros lateral reciangulares, pars formar

~ pares de lados opuestos de la caja; definieéndose cada ta-

blero lateral engozheblemente en un lado del mismo, desde
por lo menos un tablero adyacente, por una linea de doblez;
teniendo los tableros del primer par cada uno, en cada ex
$remo de los mismos, una solapa para el polvo, engoznable
mente definida desde los mismos, por una linea de doblez,
los tableros del segundo par, en cada extremo, una solapa
descubierta engozneblemente definida desde aquellas, por
une lines de doblez, y una solapa para cola prolongada
desde, y engoznablemente definida por una linea de doblez
desde un lado de uno de dichos tableros; definiéndose las
solapas pera el polvo y las solapas de cublertas, una des
e otra, y comprendiendo dichas zonas elegidas las cuatro
solapas de cubiertes y para el polvoj disponiéndose los
mérgenes libres de estes solapas de cublerta, entre las
solapas para el polvo, y PpPor lo menos parte de la solapa
pere la cols.

8.- Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn

7, caracterizados porque la solapa para la cole se prepara
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con una linea media de doblg;, que se ﬁ?oy&nga paralelanepn

te a la 1linea de doblez que la define desde dicho t2blero
adyacente; dividiendo dicha linea mediz de doblez la solz
pa pare la cola en una parte de raiz y una parte libre, y
se dispone para permitir que la parte libre gire para co-
locarse en oposicidn a la parte de raiz.

9.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 4 a 8, caracterizados porque la capa de
proteccion se constituye de una pelicula termopléstica.

10.- Perfeccionamientos segin cualquiers &e las
reivindicaciones 4 a 8, caracterizados porque la éapa de
proteccidn se constituye de pan de aluminio.

11+= Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 4 a 8, caracterizados porque la capa de
proteccidn se sujeta a la capa de soporte por cera micro-
cristalina.

12.~ Perfeccionamientos en la construccidn de
cajas para embalajes resistentes a la humedad y al gas;
tal y como queda sustancialmente descrito en lz presente

memoria ¢ ilustrado en los dibujos adjuntos.

AEOMEZ ACEBO Y MOBE

g: Flrmade: F. Herndndes Foy
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