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La presente memoria descriptiva tiene como fin la declaración 
del objeto sobre el que ha de recaer el privilegio de explota 
ción industrial y comercial, exclusiva en el territorio nacio­
nal, do una Patente de Invención conforme a la Legislación vi- 

5* gente en materia de Propiedad Industrial, que, segón expresa 
el enunciado, trata de un procedimiento de fabricación de ca­
jas y bandejas, con o sin tapa, combinando cartón o plástico 
y madera.

La finalidad del presente invento es mejorar y abaratar la 
10. construcción de embalajes para todo tipo de mercancías y en 

especial para productos hortícolas y fratícolas, mediante la 
aplicación de planchas Re cartón, ondulado o no, o de láminas 
de plástico, previamente troqueladas en forran adecuada, inclu 
yendo las líneas de plegado y oortes necesarios para su con?- 

15. formadón, con o sin perforaciones de ventilación y asido, cu 
ya estructura de cartón o plástico es reforzada en sus cuatro 
aristas verticales por prismas triangulares resistentes, pre­
ferentemente de madera, sobre las cuales se engrapan las sola­
pas, con la ventaja de que dichas planchas o láminas podrán 

20. ser impresas, eventualmente, con toda clase de dibujos y le­
yendas publidtarias relativas al contenido, con anterioridad 
al proceso convencional de troquelado.

Para permitir un montaje más rápido y reducir al máximo los 
gastos de transporte de los embalajes vados, los elementos 

25. resistentes, es decir, los prismas y otros listones de made­
ra, podrán ser fijados previamente por engrapado, clavado o 
encolado sobre la plancha o lámina troquelada. Esta operadón 
permite efectuar las entregas en plano a los clientes o usua­
rios, los cuales no tendrán más que realizar una simple opera 

30. eión de plegado y engrapado para el montaje de la caja o ban­
deja.



Cha vez engrapado el cartón o pldetioc, cobre loa prismas 
triangulares de lee aequinaa, la caja o bandeja así consti­
tuida, puede eer reforzada por doa liatones de madera die- 
paeatoa en sentido tranavaraal y clavados o grapadoe cobre 

'loa planoa euperloree de loa prismas de madera, completán- 
doee la operación eon el plegado de lee eolapae transveraslss 
de cartón o plástico, cobre la ¡superficie eaperior de eetoe 
lietonee, con el fin de reforzar la rigidez del conjunto.
Adcada, eetoe lietonee conetitayen una auperficia soporte que 

10. permite el apilado da embalajea sin problemas, a lo que cola- 
bora la aolidarización de otroa liatones cobra el exterior 
del fondo de la bandeja o caja, en el sentido transversal y 
a emboa extremos, con el fin da evitar el deslizamiento del 
embalaje en el curco del apilado.

15* KL engrapado de laa socapas auperiorea tranavaraalea del em­
balaje, cobre loa correapondlentee liatonea, permite fijar 
otroa embalajea por apilado, solidarizándose entra ai, por medio 
del aditivo da una materia adhaaiva o cola, aobre la auperficie 
de cartón o pldatioo que ha de soportar el fondo del embalaje 

20. auperior, obteniándose, de cata forma, un precintado de la pila 
de embalajea, completad^ mediante el cierre del embalaje su­
perior; con un tapa adecuada*

Loa liatonea auperiorea de madera podrían aer reemplazadoa,
llegado el caco, con viataa a lograr un ahorro auplementario,

25* y en caco de que la experiencia demostrara aa eficacia, por
ana aolapa tranavoraal auplamantaria da cartón, en el caco de
bandejas, principalmente, la cual ae doblaría horlzontálmente
para venir a fijaras con ayuda de grapas aobre loa extremos
de laa cuñaa que refuerzan loa eantoa verticales o esquinas.'
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Temblón cabe la posibilidad de que los listones transversales 
se solidaricen con la plancha de cartón c plástico en au con­
dición desarrollada lo cual consolidaría el conjunto y suprimí 
ría el engrapado de las solapas superiores. La anchura do la 
solapa engrapada sobro la superficie plana del listón corres­
pondiente será cogida, en ol momento del montaje, bien sea en 
tro dicho listón y prisma de madera, o bien, reposando sobre 
el primero, y el conjunto será clavado o engrapado sobre el 
prisma. Esta superficie plana de la solapa será recubierta de 
cola gaga fijar el embalaje siguiente en el momento del apila 
de*

Como es fácil deducir, el procedimiento descritas relativo a 
todos los tipos de embalajes de cartón o plástico sin excep­
ción y está destinado a sustituid con ventaja, a las cajas o 
bandejas realizadas totalmente en cartón, plástico o madera 
utilizadas hasta ahora para el mismo fin, sean cuales fueren 
sus dimensiones.

Las ventajas soca las siguientes*

Obtención de un embalaje de solidez infinitamente superior, 
en comparación con un mismo embalaje realisado, totalmente, 
on cartón o plástico montado sin esta armadura de madera.

Ahorro muy importante, cerca del 50%, de cartón o plásti­
co, con respecto a una caja que se quisiera fabricar, sin 
conseguirlo tan sólidamente, en cartón o plástico ánlcamon 
t&+

Ahorro muy sensible sobre el precio de coste de una caja 
de madera de igual tipo y de idóntica capacidad para el miz 
me use.

Presentación y publicidad impecable a , por impresiones en 
color, imposibles de obtener sobre los embalajes de madera
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similares, utilizado# M a t a  $1 presente, asegurando por 
la'misma razón, un argumente do venta considerable an be­
neficio del producto así acondicionado.

Supresión del cartoncülo ondulado, del revestimiento de 
5* papel transparente y de la fibra de madera, empleado en 

loa embalajes de madera para la protección de frutos. Aho 
rro apreciable, habida cuenta del precie de les accesorios 
arriba indicados.

Ahorro, igualmente importante, en el coeto de los fletes 
10. de mercancías exportadas en este nuevo tipo de embalaje, 

por la ligereza y la tara regular de date óltimo.

Con el fin de facilitar la interpretación toda exacta del obje 
to, sobre si que ha de recaer el presente privilegio, en loe 
planos adjuntos complementarios de eeta exposición, se repre- 

15. eenta una forma práctica para la realización industrial y dnl 
cemente a titulo de ejemplo y, por consiguiente, sin carácter 
exhaustivo, sino meramente informativo.

En dichos plenos!

- la figura 1, representa una planta desarrollada de un emba-
20. laje.

- la figura 2, representa un detalle de listones y prismas de 
madera en la cantidad necesaria para un embalaje.

- la figura 3, maestra un desarrollo de la plancha de un emba­
laje en el que se han incluido los listones y prismas de ma-

25. dera.
- la figura 4# representa una planta superior de un embalaje 

terminado.
- la figura 5# una planta inferior del mismo embalaje.
- la figura 6, una vista en alzado longitudinal.

. - la figura 7, una vista en alzado de perfil.30
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** la figura 8, corresponde a una vista en perspectiva de di­
cho embalaje.

-  la figura $, representa trae variantes o formas de montar 
el listón transversal superior.

- la figura lo, representa tres detalles de montaje del cos­
tado transversal.

- la figura 11, una forma de apilado de embalajes.
-  la figura 12, muestra una variante de realización de un em­

balaje en forma de caja, desarrollado.
- la figura 13, representa una planta de la tapa.
- la figura 14, una planta superior de la caja sin tapa.
- la figura 15, una vista en planta superior de la caja oon 

su tapa.
- la figura 16, una vista longitudinal de la misma caja.
- la figura 17, una forma de apilado de cajas.
-  la figura 18, una vista de perfil de una caja con tapa.

8n las mencionadas figuras, las referencias corresponden;
1. Plancha desarrollada de un embalaje troquelado.
2. Laterales longitudinales.
3. Laterales transversales.
4. Pastadas o solapas para la formación de las esquinas.
5. PeetaSa o solapa transversal superior.
6. Prismas triangulares de madera.
7# Listones superiores.
8. Liatones inferiores.
9. Plancha desarrollada de ana caja.
10. Laterales longitudinales.
H .  Laterales transversales.
12. Solapas.
13. Tapa.
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Como cabe suponer, #1 embalaje puado adoptar diversas formas y 
taaaKos, para distintos usos; así, por ejamplo, pueden estar 
constituidos en forma da bandaja, como al caco representado an 
laa figuras 1 a 11, o M a n  an forma da caja dotada da tapa da 

$* Marra, figuras 12 a 18.

Bn ganoral, la presente invención aa rafiara a eSbalajea raali- 
aadoa an matarla# semirrígidas, como aa al caco da cartdn onda- 
lado, o lámina# da plástico, cuyo daaarrollo rapraaantado an la 
figura 1, omaprende ana plaMha -l-,dsMdamente troquelada, para 

10* conformar al fondo rectangular, loa lataralaa longitudinales 
-2-, loa tranaversMea -3-, dotado# todo# alloa o no da orifi­
cio# da ventilación y aaideroa, asi como da laa correspondían 
taa líneas da plagado y laa solapas o pastada# -4-,para la for 
nación da laa esquinas y aolapaa tranavaraalaa superiores -y-, 

15* da modo que, ana vaa plagada la plancha -1-, aa obtanga al em- 
balaja, aagón forma# convancionalaa.

Ahora Man, como quiera que al material da qua aatán constituí 
do# aatoa embalajes, no tienen la resistencia adecuada, an al 
presenta procedimiento aa incluyen unos Memento# resistente# 

20* que le proporcionan la rígida# conveniente.

Dichos Mamantea resistentes, obtenido# preferentemente en ma­
dera, están constituido# por unes piasaa prismática# triangula 
ras -6-, de dimensión adecuada, que me fijan en el interior da 
laa esquina# verticales dal embalaje, mientras que para la par- 

25* te superior, ae preven unes liatones -7- que clavados o engra­
pados al extremo superior da dos prismas -6- consecutivos, de- 
terminan un refuerzo transversal; M  mismo tiempo, en la super­
ficie externa o inferior del fondo de la oaja ae colocan, traagt 
versalmente, otros liatones -0- ligaramante desplazados hacia 

30. M  centro, loa cuMes sirvan como superficies de apoyo, al mis­
mo tiempo que para el apilamiento de embMajea, evitan aa dcali 
semiento*



Según la invención, una vez obtenida la plancha troquelada -1-, 
en loe extremos de loe laterales longitudinales —2—, se grapas^ 
por una cara, las piezas primátlcas triangulares -6-, mientras 
que en cada solapa transversal -5-, ae fijan por grapado o cla­
veteado loe listones -7-, e igualmente, en la superficie exter­
na del fondo, se grapan los listones inferiores -8-, si se preve 
su existencia; todo dio, tal y como queda representado en la 
figura 3! en estas condiciones, el embalaje puede ser entrega­
do al diente por partidas de piezas desarrolladas, lo cual fa­
cilita su envió, al propio tiempo que necesitan un menor espa­
cio de almacenamiento, mientras no asa necesario su uso.

En estas condiciones, y dado que su montaje es sumamente sim­
ple, cuando es necesario transformar el desarrollo -1- en el 
ombdaje, basta efectuar las operaciones de plegado de los la 
tordos -2 y 3* para que este último se adose a la superficie 
correspondiente d d  prisma -6-, el cual queda finalmente en­
vuelto por la solapa -4-, procediendo a su grapado; concluyen­
do la operacián de montaje mediante volteo de las solapas trans 
versales -5- dotadas de los correspondientes listones -7-, cu­
yos extremos vienen a descansar sobra la parto superior do un 
prisma triangular -6-, aolidarisánddos mediante clavado o en­
grapado para sí obtener un embalaje perfectamente rigidizado, 
capaz para contener cadquier producto y oon absoluta posibi­
lidad de almacenarlos o entibados en pilas, puesto que el re­
fuerzo de las esquinas así lo permiten, con la particularidad 
de que los listones inferiores -8-, adecuadamente retranquea­
dos, evitan el deslizamiento de envases, los eudas, además 
pueden quedar unidos# entre sí, mediante d  aditamiento de una 
capa de materia adhesiva sobre las superficies horisontdss 
transversales superiores de modo que queden fijados, entre sí, 
al apilar los embalajes, según se muestra en la figura 10.'



En la figura 9, a# representan tres variantes o forma* de mam 
tar el list&n transversal superior -7-; asi, este puede que­
dar situado por debajo de la solapa -4-* correspondiente; o 
bien, por encima, e incluso, careciendo de aolapa -4-, que- 

5* dar grapado sobre el borde superior interno del lateral trena 
versal -$-*

De esta asnera se obtienen embalajes en forme de bandejas de 
capacidades variables y para diversos productos*

En la figura 12 y sucesivas, ss representa ana variante de 
10* embalajee en forma de caja, obtenidoa a  partir de una plan- 

* cha -1- debidamente troquelada, para formar el fondo rectan­
gular, los laterales longitudinales -10- y transversales -11-, 
así como unas solapas -12- prolongaolán de los extremos longi 
tudinalea -10-, en los cuales se grapan laa corraspondientea 

15* piernas prismáticas de modo que una ves plegada la plan­
cha -10-, dichas solapas -12- queden por el interior de loa 
transversales -11-, como se muestra en la figura 14, para, fi­
nalmente, grapar loe extremos de los transversales -11- eobre 
los prismas ds esquina -6-; en cate caso, loa citados costados 

20. transversales -11- son más altos qua los longitudinales -10-, 
lo cual da opolán a colocar una tapa -13") dotada en sus extra 
mos transversales de unos listones -7-, de modo que eetoe 
asienten en la parte superior de los prismas de esquina -6-, 
procediendo, seguidamente, a su clavado o grapado, con lo 

25* que el cierre de la caja queda asegurado*

Estas cajas tamblán pueden eer apiladas, con la particulari­
dad de que al quedar superpuestas, basta colocar la tapa -13- 
aobra la caja superior, quedando todas ellas aseguradas median 
te una cinta o fleje de precinto*
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Descrita la naturaleza del invente, así como unos ejemplos 
de realización práctica del mismo, solamente cabe aHadir 
que en dichos ejemplos es posible introducir cambios de ma­
terias, formas y disposición de sus elementos, siempre que 

5. tales alteraciones no supongan variación sustancial en el 
objeto reivindicado.

N O T A
La Patente de Invención, que se solicita por veinte aSos, 
para Espada, de acuerdo con la vigente Legislación, deberá 

10. recaer sobre: "PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION DE CAJAS Y BAN 
DEJAS, CON 0 SIN TAPA, COMBINANDO CARTON 0 PLASTICO Y MADE­
RA", con prioridad de la solicitud de Patente marroquí nóm. 
16.616 de fecha 23 de Noviembre de 1973* aegón las caracte­
rísticas esenciales de las siguientes:

15. R E I V I N D I C A C I O N E S
1*. Procedimiento de fabricación de cajas y bandejas, con c 
sin tapa, combinando cartón o plástico y madera, partiendo 
de láminas, debidamente troqueladas, para formar el desarro­
llo de la caja o bandeja, caracterizado porque en los entre 

20. naos de los laterales longitudinales se solidarizan unas pie 
. zas prismáticas triangulares de madera de modo que, al ple­

gar la lámina para formar el embalaje en el momento de uso, 
los cantos extremos y solapad , consecutivas de los latera­
les transversales queden adosados por el exterior a dichas 

25. piezas prismáticas, engrapándolas o claveteándolas convenían 
tomento, de manera que se establezca en cada una de las cua­
tro esquinas de la caja o bandeja un elemento resistente ver­
tical, susceptible de soportar una entiba apilada.

2*. Procedimiento de fabricación de cajas y bandejas, con e 
30. sin tapa, combinando cartón o plástico y madera, segán la agí
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tarlor reivindicación, caracterizado porque cobre la aolapa 
auperior de loa lateraleo transveraalea, y en au poaioión de 
earrdlada, ae aoMdarizaa aendca Matonea de modo que, al 
plegar la lámina deearrollada para la conformación del amba- 

5# laja, tale# Matonea queden apoyadoa aobre loa extr<Maoa au- 
periorea de lea piezaa priamátioaa verticalaa, aolidarizán- 
doae por engrapado o claretoado, de modo que ae eatablezcan 
aeadae plataformaa reeietenteo para el apoyo de embalaje# ap^ 
ladoa, con la particularidad do que la aolapa que ae aolida- 

10. riza, el Matón puede quedar por encima de ¿ate o intercalan 
do entre ól y el extremo de la pieza prlamática que refuerza 
vertioalmente laa eaquinae, aagón dicho liatón haya aido ao- 
lidarizado por encima o por debajo de la aolapa en en faee de 
lámina deearrollada.

1$. 3*. Procedimiento de fabricación de eajae y bandajaa, con o
ain tapa, combinando cartón o plástico y madera, aegón ante­
riora# reivindicación##, caracterizado porque loa Matonea 
que refuerzan horizontalmente loa extremoa treneveraalee, pue 
den eer engrapado# aobre loa extremoa euperiorea da laa pia- 

20. zaa priamátioaa de refuerzo vertical, preaoindiendo de laa ao 
lapaa da loa lateralaa tranaveraalea, engrapando el borde eu 
perior de óetoa aobre el canto extemo del correapondiente 
Matón.

4*. Procedimiento de fabricación de oajaa y bandeja#, con o 
25. ain tapa, combinando cartón o pláatico y madera, aegón ante- 

riorea reivindicacione a, caracterizado porque en la auperfi- 
cie extama o inferior del fondo del embalaje en eatado de 
deaarrollc de la lámina, ae aoMdarizan unoa Matonea trana- 
verealea, adecuadamente retranqueadoe reapeoto de laa ariataa 

30. ccrreapondiantaa, de modo que una vez conformado el embalaje
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refaercen dicho fondo, al mismo tiempo que establecen super­
ficies de apoyo y para la entiba apilada actuar como elemen­
tos que evitan un desplazamiento longitudinal de embalajes.

53. Procedimiento de fabricación de cajas y bandejas, con o 
5. sin tapa, combinando cartón o plástico y madera, según ante­

riores reivindicaciones, caracterizado porque un embalaje 
dotado únicamente de las piezas prismáticas de refuerzo ver 
tical de las esquinas se puedo cubrir opcionalmente con una 
tapa de cartón o plástico, dotado en sus bordes transversales 

10. de sendos listones que apoyando en los extremos superiores
do las piezas prismáticas de refuerzo vertical quedan solida­
rizadas por claveteado o engrapado.

6". PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CAJAS Y BANDEJAS, CON O 
SIN TAPA, COMBIEAEDO CARTON O PLASTICO Y MADERA.

1$ Según queda sustancialmente descrito en la presente memoria, 
que consta de doce hojas, escritas a máquina per una sola cai­
ra y dibujos.

23 MOV. 1971
CASIMIRO CARBOSO CARDENAS 
P.P.

RANaSp€fGARC!ACABRER<. 
P.P. /L7. / ;
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