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@Resumen:

Caja de madera.

La invencién se refiere a una caja de madera que
incluye un fondo, dos paredes de soporte
enfrentadas, dos paredes pegadas enfrentadas,
donde cada pared soporte en la parte inferior
presenta un primer vaciado horizontalmente entre las
dos paredes pegadas y donde el fondo esta alojado y
pegado en los dos primeros vaciados, presentando
cada pared de soporte dos vaciados laterales que se
extienden verticalmente a lo largo de uno de los
flancos verticales de dicha pared de soporte, para
cada pared pegada, alojandose y pegandose su
primer flanco vertical en uno de los vaciados laterales
de una de las paredes de soporte y el segundo flanco
vertical en uno de los vaciados laterales de la otra
pared de soporte, siendo la profundidad de cada
vaciado lateral perpendicular a las paredes pegadas
igual al grosor de la pared pegada.
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DESCRIPCION

CAJA DE MADERA

CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a una caja de madera, asi como a un procedimiento

de fabricacion de dicha caja de madera.

ESTADO DE LA TECNICA ANTERIOR

De manera clasica, una caja de madera consta de un fondo rectangular y de cuatro

paredes laterales.
Segun el tipo de caja, la fijacion de las paredes laterales varia.

Por ejemplo, es conocido el procedimiento de fijar los cuatro laterales entre si

directamente con grapas en escuadras.

Si bien dichas cajas de madera son resistentes al uso, pueden aparecer problemas.
Por ejemplo, algunas grapas pueden romperse y herir a las personas que portan la
caja. Ademas, la colocacion de las grapas precisa de maquinas relativamente

pesadas y voluminosas.

Para algunos industriales, en particular del sector alimentario, tales cajas con
grapas no pueden pasar por los detectores de metales, los cuales permiten

asegurar que no hay trozos de metal en los alimentos.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Un objeto de la presente invencion es proporcionar una caja de madera que no
presente rugosidades, ni elementos metalicos y cuyo procedimiento de fabricacion

sea sencillo.
Para ello, se proporciona una caja de madera que presenta:

- un fondo,
- dos paredes de soporte una frente a otra,

- dos paredes pegadas una frente a otra;
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donde

cada pared de soporte presenta, en la parte inferior, un primer vaciado que se
extiende horizontalmente entre las dos paredes pegadas y donde el fondo se aloja
y se pega en los dos primeros vaciados,

cada pared de soporte presenta dos vaciados laterales, cada uno extendiéndose
verticalmente a lo largo de uno de los flancos verticales de dicha pared soporte,
para cada pared pegada, alojandose y pegandose su primer flanco vertical en uno
de los vaciados laterales de una de las paredes de soporte y alojandose y
pegandose su segundo flanco vertical en uno de los vaciados laterales de la otra
pared de soporte, y donde la profundidad de cada vaciado lateral, en perpendicular

a las paredes pegadas, es igual al grosor de la pared pegada que ahi se pega.
Ventajosamente, el pegamento es un pegamento termofusible.

Ventajosamente, la profundidad de los primeros vaciados en la direccion vertical es
superior al grosor del fondo, la parte superior de cada pared de soporte presenta,
entre las paredes pegadas, una extension que se extiende mas alla de las paredes
pegadas y la distancia entre las caras exteriores de las dos extensiones es como

maximo igual a la distancia interior entre los dos primeros vaciados.

Ventajosamente, la cara interior de cada extension presenta una ranura horizontal
y la caja presenta una tapa que se dispone en las dos ranuras horizontales que

estan una frente a otra.

Ventajosamente, la superficie vertical de cada primer vaciado tiene un angulo tal
que la superficie vertical progresa desde el interior hacia el exterior y de arriba a

abajo.

Ventajosamente, la cara exterior de cada extension tiene un angulo tal que la cara

exterior progresa desde el interior hacia el exterior y de arriba a abajo.

Ventajosamente, cada pared de soporte presenta al menos una ranura dispuesta
frente a una ranura de la otra pared soporte, extendiéndose las dos ranuras
verticalmente, y la caja presenta una separacion que se dispone en las dos ranuras

que estan una frente a otra.
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Ventajosamente, cada pared de soporte incluye una espiga realizada en la parte
alta de la pared de soporte y una muesca realizada en la parte baja de la pared

soporte.

La invencion proporciona también un procedimiento de fabricacion de una caja de

madera, incluyendo dicho procedimiento:

- una etapa de suministro durante la cual se proporciona un fondo, dos
paredes de soporte y dos paredes pegadas;

- una primera etapa de fresado durante la cual cada flanco vertical de cada
pared de soporte es objeto de un fresado con el fin de realizar los vaciados
laterales,

- una segunda etapa de fresado durante la cual la parte inferior de cada pared
de soporte es objeto de un fresado con el fin de realizar un primer vaciado,

- una etapa de aplicacion durante la cual se aplica pegamento a lo largo de
cada vaciado,

- una etapa de pegado durante la cual el fondo se pega en los dos primeros
vaciados y un primer flanco vertical de cada pared pegada se pega en uno
de los vaciados laterales de una de las paredes de soporte y un segundo
flanco vertical de cada pared pegada se pega en uno de los vaciados

laterales de la otra pared de soporte,

donde la profundidad de fresado durante la primera etapa de fresado, en
perpendicular a las paredes pegadas cuando se pegan, es igual al grosor de la

pared pegada que ahi se pega.

Ventajosamente, el procedimiento de fabricacién incluye, entre la etapa de
suministro y la etapa de aplicacion, una tercera etapa de fresado durante la cual la
parte superior de cada pared de soporte es objeto de fresado con ayuda de una

fresadora con el fin de liberar las extensiones.



10

15

20

25

ES 2676216 Al

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Las caracteristicas de la invencidn arriba mencionadas, asi como otras, se
evidencian mas claramente de la lectura de la siguiente descripcion de un ejemplo

de realizacion, dicha descripcion con relacién a las figuras adjuntas, en las cuales:

Fig. 1: vista en perspectiva de una caja de madera segun la invencion,
Fig. 2: vista superior de la cajade laFig. 1y
Fig. 3: corte de la caja de la Fig. 2 segun la linea IlI-11I

EXPOSICION DETALLADA DE FORMAS DE REALIZACION

En la descripcion siguiente, los términos relativos a la posicidon se refieren a una
caja colocada en posicion de utilizaciéon, es decir dispuesta sobre su fondo, con su

apertura hacia arriba, tal y como se muestra en la Fig. 1.

La fig. 1 muestra una caja 100 que comprende un fondo 102 y cuatro paredes
laterales. El fondo 102 y las paredes laterales estan constituidos por placas de

madera.

En particular, el fondo 102 puede estar compuesto bien por una plancha que se
corresponde con la superficie total del fondo o bien por varias tablillas a modo de

rejilla.

Entre las paredes laterales, la caja 100 presenta dos paredes de soporte 104 a-b y
dos paredes pegadas 106 a-b. En el campo del embalaje, las paredes de soporte
104 a-b son convencionalmente los lados pequefios, también llamados “cabezas

de embalaje” y las paredes pegadas habitualmente se denominan “lados”.

Las dos paredes de soporte 104 a-b estan dispuestas enfrentadas y las paredes
pegadas 106 a-b estan dispuestas enfrentadas. Cada pared de soporte 104 a-b
esta intercalada entre las dos paredes pegadas 106 a —b e igualmente cada pared

pegada 106 a-b esta intercalada entre las dos paredes de soporte 104 a-b.

La Fig. 2 y la Fig. 3 muestran la caja 100.
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En la forma de realizacion de la invencion mostrada en las figuras, la caja 100 tiene
forma de paralelepipedo rectangular, siendo las dos paredes de soporte 104 a-b
paralelas entre si, siendo las paredes pegadas 106 a-b paralelas entre si y siendo

las paredes de soporte 104 a-b perpendiculares a las paredes pegadas 106 a-b.

En otra forma de realizacion de la invencion, las paredes 104 a-b, 106 a-b pueden
tener una orientacion diferente y entonces la caja 100 tiene forma de un tronco de
piramide con la base pequefa en el fondo y la base grande al nivel de la apertura.

Esta forma de realizacién permite ademas apilar las cajas 100 vacias.

Cada pared de soporte 104 a-b presenta, en la parte inferior, un primer vaciado 302
a-b, de manera que la parte inferior de cada pared de soporte 104 a-b tiene la forma
de una esquina en L abierta hacia abajo y al interior de la caja 100. Cada primer
vaciado 302 a-b se extiende horizontalmente entre las dos paredes pegadas 106 a

— by, en este caso, perpendicularmente a las dos paredes pegadas 106 a-b.
El fondo 102 se aloja y se pega en los dos primeros vaciados 302 a-b.

Cada pared de soporte 104 a-b presenta dos vaciados laterales 108 a-b,
extendiéndose en cada caso verticalmente a lo largo de uno de los flancos
verticales de dicha pared de soporte 104 a-b. Cada uno de los flancos verticales de
las paredes de soporte 104 a-b tiene asi la forma de una esquina en L abierta hacia

el exterior y la pared soporte 104 a-b situada enfrente.

Cuando se ensambla la caja 100, cada vaciado lateral 108 a-b de una de las
paredes de soporte 104 a-b esta frente a uno de los vaciados laterales 108 a-b de

la otra pared de soporte 104 b-a.

Para cada pared pegada 106 a-b, su primer flanco vertical se aloja y pega en uno
de los vaciados laterales 108 a-b de una de las paredes de soporte 104 a-b y su
segundo flanco vertical se aloja y pega en uno de los vaciados laterales 108 a-b de

la otra pared de soporte 104 b-a.

La profundidad de cada vaciado lateral 108 a-b, en perpendicular a las paredes

pegadas 106 a-b, es igual al grosor de la pared pegada 106 a-b que ahi se pega.

La estructura de la caja 100 permite obtener una caja rigida y sin riesgo de

rugosidades en los lados y ademas sin grapas.
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El encolado del fondo 102 y el encolado de las paredes pegadas 106 a-b se realiza
con un pegamento termofusible (“hotmelt” en inglés) y preferentemente basado en

poliuretano.

Con el fin de facilitar el apilado de las cajas 100, la profundidad de los primeros
vaciados 302 a-b en direccion vertical es superior al grosor del fondo 102, de
manera que queda un espacio entre la parte baja de las paredes de soporte 104 a-
b y la cara inferior del fondo 102, y la parte superior de cada pared de soporte 104
a-b presenta, entre las paredes pegadas 106 a-b, una extensiéon 110 a-b que se
extiende mas alla de las paredes pegadas 106 a-b. La distancia entre las caras
exteriores de las dos extensiones 110 a-b, es decir las caras que estan una frente
a la otra, es como maximo igual a la distancia interior entre los dos primeros
vaciados 302 a-b, es decir entre las caras que estan una frente a la otra. Asi, es
posible alojar las extensiones 110 a-b entre los dos primeros vaciados 302 a-b, tal

como se muestra en la Fig. 3.

Con el fin de facilitar la colocacién del fondo 102, la superficie vertical de cada
primer vaciado 302 a-b presenta un angulo tal que la superficie vertical va
progresando del interior hacia el exterior y de arriba hacia abajo. Es decir, las
superficies verticales de los primeros vaciados 302 a-b que estan enfrentados se

alejan una de la otra al progresar de arriba hacia abajo.

Con el fin de facilitar el apilado, la cara exterior de cada extensién 110 a-b presenta
un angulo tal que la cara exterior progresa del interior hacia el exterior al ir de arriba
hacia abajo. Es decir, las caras exteriores de las extensiones 110 a-b se apartan la

una de la otra al progresar de arriba hacia abajo.
El procedimiento de fabricacion de la caja 100 consiste en:

- una etapa de suministro durante la cual se proporcionan el fondo 102, dos
paredes de soporte 104 a-b y dos paredes pegadas 106 a-b,

- una primera etapa de fresado durante la cual cada flanco vertical de cada
pared de soporte 104 a-b es objeto de fresado con ayuda de una fresadora

con el fin de realizar los vaciados laterales 108 a-b,
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- una segunda etapa de fresado durante la cual la parte inferior de cada pared
de soporte 104 a-b es objeto de fresado con ayuda de una fresadora con el
fin de realizar el primer vaciado 302 a-b,

- una etapa de aplicacion durante la cual se aplica pegamento a lo largo de
cada vaciado 302 a-b, 108 a-b,

- una etapa de pegado durante la cual el fondo 102 se pega en los dos
primeros vaciados 302 a-b y un primer flanco vertical de cada pared pegada
106 a-b se pega en uno de los vaciados laterales 108 a-b de una de las
paredes de soporte 104 a-b y un segundo flanco vertical de cada pared
pegada 106 a-b se pega en uno de los vaciados laterales 108 a-b de la otra

pared de soporte 104 b-a.

La profundidad del fresado durante la primera etapa de fresado, en perpendicular a
las paredes pegadas 106 a-b cuando estan pegadas, es igual al grosor de la pared

pegada 106 a-b que ahi se pega.

En caso de que la caja 100 presente unas extensiones 110 a-b, el procedimiento
de fabricacion incluye, entre la etapa de suministro y la etapa de aplicacién, una
tercera etapa de fresado durante la cual la parte superior de cada pared de soporte
104 a-b es objeto de fresado con ayuda de una fresadora con el fin de liberar las

extensiones 110 a-b.

El fresado permite obtener superficies rugosas, que facilitan el pegado posterior y
la penetracion del pegamento en los intersticios de la madera, reforzando

igualmente el fraguado del pegamento y la rigidez de la caja 100.

En la forma de realizacion de la invencion mostrada en la Fig. 1, cada pared de
soporte 104 a-b presenta al menos una ranura 150 a-b. Para cada ranura 150 a-b
de una pared soporte 104 a-b, la otra pared de soporte 104 b-a presenta una ranura
150 b-a, y las dos ranuras 150 a-b se extienden verticalmente una frente a otra.
Cada par de ranuras 105 a-b permite disponer una separacién 152 que permite
compartimentar la caja 100. Cada ranura 150 a-b se realiza mediante fresado antes

de la etapa de aplicacion.
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También es posible prever la colocaciéon de una tapa. Para ello, se realiza una
ranura horizontal 154 en la cara interior de cada extension 110 a-b, es decir las
caras que estan una frente a la otra. La tapa se puede entonces introducir en las
ranuras horizontales 154, que estan situadas una frente a otra. En este caso, las

ranuras horizontales 154 se extienden a todo lo largo de las extensiones 110 a-b.

Para asegurar el ajuste de las cajas 100 cuando estan apiladas, cada pared de
soporte 104 a-b incluye una espiga 160 y una muesca 162. La espiga 160 se realiza
en la parte alta de la pared de soporte 104 a y la muesca se realiza en la parte baja
de la pared de soporte 104 a. Asi, cuando se apilan, la espiga 160 de la caja 100

inferior se alojara en la muesca 162 de la caja 100 superior.

EnlaFig. 1y para facilitar la representacion, solo la pared de soporte 104-a muestra

dicha asociacion espiga-muesca.
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REIVINDICACIONES
Caja (100) de madera que incluye:

— un fondo (102),
— dos paredes de soporte (104 a-b) una frente a otra,

— dos paredes pegadas (106 a-b) una frente a otra,

donde cada pared de soporte (104 a-b) presenta, en la parte inferior, un primer
vaciado (302 a-b) que se extiende horizontalmente entre las dos paredes
pegadas (106 a-b) y donde el fondo (102) se aloja y se pega en los dos primeros
vaciados (302 a-b),

donde cada pared de soporte (104 a-b) presenta dos vaciados laterales (108 a-
b), extendiéndose en cada caso verticalmente a lo largo de uno de los flancos
verticales de dicha pared de soporte (104 a-b), para cada pared pegada (106
a-b), alojandose y pegandose su primer flanco vertical en uno de los vaciados
laterales (108 a-b) de una de las paredes de soporte (104 a-b) y alojandose y
pegandose su segundo flanco vertical en uno de los vaciados laterales (108 a-
b) de la otra pared de soporte (104 b-a), y donde la profundidad de cada vaciado
lateral (108 a-b), en perpendicular a las paredes pegadas (106 a-b), es igual al

grosor de la pared pegada (106 a-b) que ahi se pega.

Caja (100) segun la reivindicacion 1, caracterizada porque el pegamento es un

pegamento termofusible.

Caja (100) segun una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizada porque la
profundidad de los primeros vaciados (302 a-b) en direccién vertical es superior
al grosor del fondo (102), porque la parte superior de cada pared de soporte
(104 a-b) presenta, entre las paredes pegadas (106 a-b), una extension (110 a-
b) que se extiende mas alla de las paredes pegadas (106 a-b) y porque la
distancia entre las caras exteriores de las dos extensiones (110 a-b) es como

maximo igual a la distancia interior entre los dos primeros vaciados (302 a-b).

Caja (100) segun la reivindicacién 3, caracterizada porque la cara interior de

cada extension (110 a-b) presenta una ranura horizontal (154) y porque la caja

10
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(100) presenta una tapa que se coloca en las dos ranuras horizontales (154)

una frente a la otra.

Caja (100) segun una de las reivindicaciones 3 o 4, caracterizada porque la
superficie vertical de cada primer vaciado (302 a-b) presenta un angulo tal que
la superficie vertical progresa del interior hacia el exterior al ir de arriba hacia

abajo.

Caja (100) segun la reivindicacién 5, caracterizada porque la cara exterior de
cada extension (110 a-b) presenta un angulo tal que la cara exterior progresa

del interior hacia el exterior al ir de arriba hacia abajo.

Caja (100) segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque cada
pared de soporte (104 a-b) presenta al menos una ranura (150 a-b) dispuesta
frente a una ranura (150 a-b) de la otra pared de soporte (104 b-a), porque las
dos ranuras (150 a-b) se extienden verticalmente y porque la caja (100)
presenta una separacion (152) dispuesta en las dos ranuras (150 a-b) que

estan una frente a la otra.

Caja (100) segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada porque cada
pared de soporte (104 a-b) incluye una espiga (160) realizada en la parte alta
de la pared de soporte (104 a) y una muesca (162) realizada en la parte baja

de la pared de soporte (104 a).

Procedimiento de fabricacion de una caja (100) de madera, comprendiendo

dicho procedimiento:

— una etapa de suministro durante la cual se proporcionan un fondo (102), dos
paredes de soporte (104 a-b) y dos paredes pegadas (106 a-b),

— una primera etapa de fresado durante la cual cada flanco vertical de cada
pared de soporte (104 a-b) es objeto de fresado con el fin de realizar unos
vaciados laterales (108 a-b),

— una segunda etapa de fresado durante la cual la parte inferior de cada pared
de soporte (104 a-b) es objeto de fresado con el fin de realizar un primer
vaciado (302 a-b),

1"
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— una etapa de aplicacidn durante la cual se aplica pegamento a lo largo de
cada vaciado (302 a-b, 108 a-b),

— una etapa de pegado durante la cual el fondo (102) se pega en los dos
primeros vaciados (302 a-b) y un primer flanco vertical de cada pared pegada
(106 a-b) se pega en uno de los vaciados laterales (108 a-b) de una de las
paredes de soporte (104 a-b) y un segundo flanco vertical de cada pared
pegada (106 a-b) se pega en uno de vaciados laterales (108 a-b) de la otra
pared de soporte (104 b-a),

siendo la profundidad del fresado durante la primera etapa de fresado, en

perpendicular a las paredes pegadas (106 a-b) cuando estan pegadas, igual al

grosor de la pared pegada (106 a-b) que ahi se pega.

Procedimiento de fabricacion segun la reivindicacion 9, caracterizado porque,
entre la etapa de suministro y la etapa de aplicacion, incluye una tercera etapa
de fresado durante la cual la parte superior de cada pared de soporte (104 a-b)
es objeto de fresado con ayuda de una fresadora con el fin de liberar unas

extensiones (110 a-b).

12
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