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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de EMBALLAGES DOC, entidad francesa, domiciliada
en Thouars (Deux-Sdvres, Francia), por "PROCEDIMIENTO PA-
RA LA FABRICACION DE CAJAS PARALELEPIPEDICASY,

-, =

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un nuevo pro-
cedimiento para la fabricacidn de cajas paralelepipédicas
de madera o materiales andlogos.

Hasta el presente, la fabricacidn de tales cajas
requiere el embalaje de cuatro elementos planos.

Ahoxa bien, actuzlmente es conocido el cintrado
de la madera o materiales andlogos, formando éngulo recto,
¥y le invencidn se aprovecha de esia posibilidad.

A este efecto, la presente invencidén hace la pre-

vision de partir de dos elementos planos oofrespondientes:.

wo de ellos al desarrollo de una base de la caja y de dos

caras laterales paralelas y opuestas, y el otro al desarro-



1lo de la otra base y de las ofras dos caras laterales,
paralelas y opuestas, cin;ranﬁo luego cada wno de los

dos elementos planos, de menera que se levantan formandd
dngulos rectos las partes eorrespondienteé g dichas caras

5. laterales, encajando los dos elementos cintrades y suje-

. tandolos el uno al otro, a fin de obtener la caja torn1-
1lgda y enteramente cerrada.
Ia sujecidn ‘de los dos elementos puede ser rea-.
- lizads por encolado, por ejemplo recubriendo:con un produc-—

10 _ to adhesiyo simplemente dos de los bordes opusstos de uno

| I "de los elementos ¥ los dos bordes opuestos del otro elemen-—
. %0 queho corresponden a los precedentes, de‘tal manera que,
en el momento déi clerre, el encolado tiene lugar por adhe-

sién de cola sobre.material de soporte.

15, Se puede depositar ademis, una linea de producto
adljesivo sobre las caras enfrentadas a los bordes precedentes
de manera que se asegure el encolado por adherencia de co-
la sobre cola. Es necesario tener en cuenta, de hecho, que
se puede presentar un periodo de hasta 3, e ineluéo de 6

20. meses, entre el momento del encolado y el momento del cierre

para la utilizacidn,

Para aseéurar la ventilacidn de los productos co-
locados dentro de la caja se puede, en lugar de perforar
orificios en las caras, formar facetas dortadas en los an-

25. gulos de los paneles, o al menos en algunos de ellos, lo
que es mas simple de realizacidn y, por tanto, menos cos-
. . ‘
Se puede prever, 1vua1mente, el dotaf las cajas
_ con un medlo de apertura consultuldo por un 51mnle hllo,

30, quo airve de medio de oizallami@nto, Gigpuoatos on el ine .
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terior de la caja y fijado, por uno de sus extremos a una

de laes paredes, en principio en las cercanias de un plano
de cola, y con el otro extremo -libre pero mentenido tempo-
ralmente en posicidn sobre la cara exterior de la pared.

Los extremos del hilo'pueden pasar, por ejemplo,
pof hendiduras formadas en dos ésquinas de lé gared.

El pfocedimiento segun la inveneidn parmiteidb-
tener embalejes baratos, ficiles de expedir desmontados Yy
susceptibles de ser armados en el lugar de utilizecién de
menera simple y econdmica.

A titulo en modo alguno limitativo, se ha repre-
sentado en el dibujo dos ejemplos de realizacidn de cajas
fabricadas segun la invencidn.

En dichos dibujos; La figura 1 es wna vista en
perspectiva desarroleda, de una tel caja; la figura 2 es
una vista en perspectiva de una varignte de la caja de la
figura 1, después de su eierre.

En el ejemplo de la figura 1, la caja estd cons-
tituida por dos elementos sl- y -2- de contrachapedo. Estos
elementos han sido formados a partir de chapas planas de
contrachapado, las cuales han sido cintradas de manera que
se leventan formando é&ngulos rectos, las caras —3- y =3'-
para el elemento -1~ y las caras =4~ y ~4"~ para el etemen-
t0 -2-~,

Las caras -3- y ~3'- comprenden partes escotadas
que forman escolanes -5-, destinados & acoplarse con los.

escalones correspondientes -6-, formados en las caras ~4-

¥y -4’ - del elemenio ~2-,

Un productos adhesive recubre los bordes Ty =7 =
de las caras-3~- y -3'= y log bordes 8y, ~8’= ds las caras

—4"" y "'4"" .
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El montaje de la caja se lleva a cabo simplemen—

te, acoplardo el elemento ~l- sobre el elemento ~2- de ma-
nera que las caras -3~, =3< se coloquen enire las caras —4-‘
y -4°< e, inversamenté; que las caras —4— y -4’— sean apre-
tades entre las caras =3- y =3'-. '

Una compresién endrgica del comjunto solidariza
los dos elementos =l- y =2-, y da una caja rigida y entere-
wente cerrada.

Fn el ejemplo de la figﬁra 3 la caja esta consti-
tuida, como en la figura 1, por dos elementos —l- y -2~ de
contrachapado, cujas caras =3- y'-3'- comprenden partes es-
cotadas formando escalonamientos 5~ destinados a acoplar-
se con 10s escalonamientos correspondientes -6-, formados .
en las caras -4- y -4’~ del elemento -2-.

' Un producto adhesivo recubre todos los bordes -7-,
~10- y =10°= del elemento -l-, y ~8-,~87= y -9~ del elemen-
to=2> . » '

En los angulos del elemento «l- se forman facetas
~ll-, =11~ y en los angulos del elemento -2- unas facetas
12w, =12°w= y ~13-, lo cual asegura la ventilacidén de los
produ;tos colocados dentro de la caja.

En las facetas cortadag ~12-, ~12'- se forman hen- .
diduras -l4-, -14'-, y un hilo-15- se extiende al'interio?
de la caja, contra la pared -4-, paralelamente al borde -8,
Uno de sus extremos -16-, pasa por la rendija -l4-y estg
detenido por uﬁ nudo —17-,'por éjemplo; 3u extremo opuesto
=18~ es liﬁre ¥y pasa por la rendija ~14°~. El mismd puede se:

precintado en el momento del cierre de la caja, para asegu-

rar cierta inviolgbilidad,

La apertura de la. caja se lleva a cabo soltando
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el extremo 18 de su hendidura 14’ y tirendo luego para clza~
llar el plano de cola entre los bordes 8§ y 10, '

' Se sobreentiende que la invencidén no estd limita-
da a los detalles de realizacidén representados o descritos,
los cuales no hen sido facilitados mis que a Hitulo de ejem
plo. Es por ello, principalmente, que la sujecidﬁ de 'los e~

lementos podrfe ser realizada por grapado o ligadura.'

NOTA

Se reiviﬁdica como objeto de esta pafente de in-
vencidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn de cajas pa—
ralelepipddicas, de madera o material andlogo, caracteriza-
do por el hecho de partir de dos elementos planos que co-
rresponden, uno de ellos al desarrqllo de una base de la ca-
Ja y de dos caras laterales, paralelas y opuestas, y el o0~
tro al desarrollo de la otra base y de las otras dos cares
laterales, paralelas y opuestas, despuds de lo cuel se cin-
tra cada uno de los elementos planos de manera que se levan
ton en dngulo recto de las partes correspondientes a dichas

caras laterales, y, finalmente, se encaja los dos elementos

" cintrados y se los sujeta el uno al otro a fin de obtener

la caja determinada, enteramente cerrada.

. 2. Procedimiento para la fabricacion de cgjas para
lelepipédicas, segun la reivindicacion 1, caracterizado por
61 hecho de que los elementos son fijados el uno al otro °

por encolado.
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3. Procedimiento para la fabricacidn de cajas pa~
ralelepipédicas, segin las reivindicaciones 1 o 2, caracte-
rizado por el hecho de que los dos elementos son cortados
de ﬁanera que su ensamble se efectia con solaﬁamiento.

) 4, Procedimient6 para }a_fabricacién de cajas ﬁa—
ralelepipédicas, segin la reivindicacién 2, caracterizado -
por el hecho de que estos dos elementos son unidos por com=

presién despuds de heber depositado un producto adhesivo

" sobre todos los bordes Libres de estos elementos.

5. Procedimiento para la fabricacion de cajas pa-

ralelepipédicas,

- la presente memoria descripiiva consta de seis ho-
Jas foliadas escritas a mAguina por una sola cara.

Barcelona, 22 de junio de 1.967
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