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PATENTE

o

DE
INVENCION

a favor de Don Bruno CORALL, de nacionalidad italiana,
rogidente en Via Roma, 17, Corlago (Bergamo, Italia),
por "PROCEDIMIENTO PARA TA FABRICACION CONTINUA DE CA-
JASY,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién tiene por objeto un pro-
cedimiento para la fabricacidn continua de cajas en gene-
ral y particularmente para embalajes hortofruticolas.

Es sebido que las cajas de embalaje, hechas la

5. mayoria de las veces de madera, presentan una estructura
que se presta mds bien diffcilmente a ser producida de ma-
nera totalmente automitica y en serie.

Una caja de tipo convencional comprende, de hecho,
al menos un bastidor y un fondo, Fl bastidor estd consti-

10, tufdo por dos testeros paralelos y dos flancos, asimismo
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paralelos ¥ ortogonales a los anteriores, a los cuales van
unidos por medio de cantoneras. Las varias pertes han de ser
unidas entre s{ mediante puntas o grapes metdlicas, Ia for-
macidn de cajas de este tipo siempre ha comportado, hasta
ahora, dificultades, especialmente en la fase de la forma-
cién del bastidor. De hecho, le necesidad de montar entre

s{ partes separadas, nunca ha sido resuslita con procedi-
mientos y mdquinas autométicas, sino que siempre ha reque-
vido una intervencidn mds o menos acentuada por parte del
operario, con un evidente retraso del ciclo productivo, una
notable movilizacidén de mano de obra ¥, en definitiva, una
importante ineidencia.sobre el coste final de caja., Algunas
medidas adoptadas en ello, aunque han permitido acelerar en
cierta medida las fases de fébricacién de la caja, ¥y en par-

ticular de su bastidor, siempre han resultado ser paliativos

y hasta ahora no han constituido una solucidn radical para

gl problema de automatizar completamente tal fase operativa.

La presente jnvencién se propone obviar tales in-
convenlentes proporcionando un procedimiento pare la fabri-
cacidn continua de cajas de madera, ¥ particularmente de los
pastidores de talew cajas, el cual lleva a la formecidn au-
tomdtica de dichos bastidores a partir de los elementos com-
ponentes individuales, mediante una serie de operaciones que
se suceden fle forma que racionalizan y simplifican tal fase
de fabricacidn.

Este objeto, y obtros que apareceran mejor a con-

tinuacidn, son alcanzados por un procedimiento de fabrica-

cidn continua de cajas en general, caracterizado esencial-
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mente por el hecho de disponer pares enfrentados de teste-
ros de la caja, verticales, paralelos ¥y distanciados entre
sf{ por un espacio substancialmente igual a la longitud de
la caja que se trata de producir, sobre un medio transpor-
tador, sobre el cual avanzan a través de una primera este-
cidn en la que dicho medio transportador es alimentado con
sucesivos primeros iistones horizontales que se superponen,
cada uno, a un primer extremo, superior o inferior, de los
testeros verticales que constituyen los sucesivos pares de
testeros; une segunda estacidn en la que cada uno de dichos
primeros listones sucesivos es fijado a los extremos de los
citados pares de testeros; una tercera estacién en la que

ol referido medio transportador es alimeniado transversal-
mente con listones horizontales sucesivos que 8e superponen,
cada uno, al segundo extremo, inferior o superior respecti-
vamente, de los testeros verticales que constituyen los Su-
cesivos pares de testeros ya unidos por dichos primeros lis-
tones, y una cuarta estacién en la que cada uno de los suce-
sivos segundos listones es fijado a los extremos de dichos
pares de testeros.

Otras caracteristicas y ventajas del procedimien~
to resultardn mejor de la descripcidn detallada de una for—
ma de realizacidn preferida, pero no exclusive, de un apara-
t0 para la realizacién del procedimiento indicado, ilustra-
do dnicamente a titulo indicativo y no limitativo, en los
dibujos esquemdticos edjuntos, en los cuales:

Ia figura 1 muestra en alzado un aparato para el

montaje y la formacidn de los bastidores de cajas profundas
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(cestones); la figura 2 muestra un esqueme de tal méquina,

en planta; la figura 3 ilustra en perspectiva un detalle de
esta miquina en su disposicidn para Pormar bastidores para
cajas simples, y la figura 4 ilustra, a los fines de aclara-
cién, una caja obtenida con el aparato de la figura 3.
Inicialmente se hace referencia a la figura 4. La
caja ilustrada por la misma, hecha de madera y destinads pre-—
dominantemente para ser empleada como caja de embalaje para
productos hortofruticolas, comprende un bastidor lateral —l1-
¥y un fondo -2-, Mientras que el fondo -2~ estd constituido
por una pluralidad de listones adyacentes, el bastidor =l-
estd formado por dos testeros -3a~ y 3b-, y dos flancos ~4a-
¥y -4b-; en correspondencia de los dngulos de la caja se dis-
pone cantoneras -5-. Las cantoneras representadas tienen uné_
seccidn triangular, pero ‘también podrian ser hechas con sec-
ciones distintas. En las figuras 1 y o se ha mostrado la fa-
bricacién de cantones que son substancialmente similares a
las cajas ilustradas en la figura 4 pero de mayor aitura;
por este motivo, cada testero y cada flanco estdn constitui-
dos por varios listones superpuestos, ligeramente distancia-
dos, A
Ahora se haée referencia a las figures 1, 2 y 3.
El aparato descrito en estas figuras comprende una bancada
~6= que comprende los drganos de mendo y movimiento de las
varias partes deleparato. Encima de ella se encuentra dis—
puesto el banco horizontal sobre el que avanzan los distin-

tos bastidores en formacidn, indicado con =7-.

Suponiendo que el sentido de avance de los basti-
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dores en formacidén sea el indicado por la flecha F, es po-
sible diferenciar en el aparato una primera estacidén, o es-
tacidn de alimentacién de los listones que constutuyen un
primer flanco, indicada con =8-, Con la referencia -9~ se
indica una segunda estacidn, de clavado de tales flancos a
los testeros del hastidor. Una tercera estacifn ~10-, sumi-
nistra los listones aue congtituyen el segundo flanco, y una
cuarta estacidn -1ll-, lleva & cabo el clavado de este segun~
do flanco a los testeros., De esta manera, mds alld de la
cuarta estacidn, el bastidor rectangular de la caje se en~
cnentra ya terminado,

Al banco ~7= entran, por ambos lados del plano.de
simetrie vertical, los testeros 3a- y =3b-, provistos en sus
extremos de un respectivo par de cantoneras =5, A partif de
ahora, el conjunto consiituido por cada uno de los testeros
~38~ ¥ ~3b~ con el respectivo par de cantoneras =5, serd
indicado simplemente con el término "testero —~3a- y =3b-",
Estos testeros son dispuestos verticalmente a ambos lados
del banco -7-, correspondiéndose a pares, y son comandados
por medios transportadores animados de movimiento alternativo
de forma que avanzan intermitentemente, guiados en su movi-
miento por oportunos medios conductores perfilados, de manera
que dichos testeros se mantienensiempre en su correcta dis-
posicién vertical,

Haciendo referencia, ahora, a los medios de avance
de los testeros dispuestos a un lado del plano de simetria
vertical de la méquina, se observa que tales medios de avence

comprenden dos pares de perfiles horizontales -12- y -13-,

los cuales se extienden casi de un extremo al otro del banco
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=T= ¥y que estdn vinculados a una respectiva gufa tubular
fija =l4~ y =15-, los perfiles =l2- y -13- son solidarios
entre s{ y estdn comandados en movimiento alternativo, a

lo largo de las guiss ~l4~ y =15-, por una palanca oscilane
te -16-, enfulcrada en ~17- a la bancada de la méquina y uno
de cuyos puntos intermedios estd vinculado con la leva de
tambor -18~, accionada en movimienbto uniforme por un mecanis-
mo que se extlende hasta el motor =19~ del aparato.

En los perfiles =12- y =13~ se encuentran atorni-
llados unos elementos empujadores, respectivamente -20- y
~2l=, los cuales se corresponden verticalmente y son gira-
torios alrededor de un mismo eje vertical. Tales empujadores
sobresalen normalmente hacia fuera, tal como se ilustra en
la figura 3, pero pueden girar hacia delants, contra la so-
licitacién de medios eldsticos, retrayéndose parcialmente
al interior del respectivo perfil en C,

En cada uno de los perfiles =12- y ~l3-~ se encuen-
tra fijada una pluralidad de empujadores =20= y =2l-, los
cuales se encuentran distribuidos uniformemente a lo largo
del respectivo perfil y estdn distanciados por un trayecto
ligeramente superior & la altura de las cantoneras -5- (o
sea, a la altura maxima de la caja que se trata de realizar).
Naturalmente, el paso de los empujadores -20- y -2l- sobre
los respectivos soportes perfilados -l2~ y -l3=-, puede ger
variado de acuerdo con la altura de las cajas que se quiere
producir.

Con =-22- se ha indicado unas guias perfiladas subs-

tancialmente en L, exteriores respecto de barras correspon-—
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dientes ~23-, de maners que enire ambos elementos se forma
un espacio que tiene aproximadamente la forme y las dimene
siones de la seccidén de las cantoneras =-5=-. De 1al modo los
testeros =3a= y =3b~-, al avanzar, estdn guiados constantemen=
te y no pueden salirse de registro.

La estacién -8~ comprende, substancialmente, uno
o varios recipientesgo tolvae enfrentadas -24-, en las cua-
les son recibidos los listones superpuestos horizontales ~4a-
destinados a formar uno de los flancos del bastidor de la ca-
ja. Con referencia a la versidén ilustrada en la figura 3 (pa-
ra la ejecucidn de cajas bajas), existe una sola tolva -24-,
en la cual los listones -4a-~ son dispuestos de manera que
el mds bajo de ellos se encuentra substencialmente al mismo
nivel que los extremos superiores ée los testeros ~3a= que
avanzen en la méquina, La estacién -8~ estd provista, ademds,
de un empujador, no representado en el dibujo, animado de m6-
vimiento alternativo y destinado a empujar el dltimo de 1os
listones -4a- hacia el banco -7-, con una trayectoria trans-
versal respecto a la de avance de los testeros -3a-, El lis-
tdn empujado por el referido empujador se inserte dentro de
la gufa transversal ~25- a fin de poder llegar a apoyarse
sobre las cantoneras superiores -5~ de aquel par de testeros
~3a~ y -3b- que, al avanzar, es puesto en correspondencia de
la tolva =8-. Otro par de empujadores, verticales e indica-
dos con la referencia ~26-, es participe del movimiento de
los empujadores -20- y —21-, y estd destinado a apretar el
listén superpuesto a lag catoneras =5-, s¢lidamente durante

el avance de 1los ‘testeros -3a- y-3b- hasta la estaciln -9-,
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Ia estaoidn =9~ subsiguiente comprende cabezales

engrapadores =27= conocidos de por si, los cuales fijan me-
diante puntas metdlicas el listdén -4a- precedentemente su-
perpuesto a dichas cantoneras, De esta manera tiene lugar la
formacidn parcial del bastidor,constituido por el acoplamien~
0 de dos besteros y un flanco,

Naturalmente, la operacidn de engrapado efectuada
por los cabezales -27-, es llevada a cabo en fase con el mo-
vimiento de avance de los sucesivos pares de cabezales, con
flancos asociados ~4a-, y cada flanco =4a- es fijado a la
cantonera relativa -5- mediante un nimero predeterminado de
grapas.

Méds alld de la estacién =9-, los bastidores par-
cialmente confeccionados y en forma de C, gse representan a '
la subsiguiente estacidén -10- que, de manera similar a la
estacidén -8-, comprende un cargador o tolva (o bien una serie
de cargadores), ~28-, en el cual son dispuestos los listones
-4b-, destinados a constituir el flanco que cerrard el basti-
dor de la caja. En esta estacidn, provista como la anterior
de medios empujadores de movimiento alternativo, el listdn
més bajo (o sea, aquél que en cada ciclo es tomado por el
empujador y desplazado transversalmente hacia el testero que
avanza), se encuentra esta vez al nivel del extremo inferior
de dicho testero. De esta manera, a cada ‘¢ciclo se dispone un
listén ~4b~ inmediatamente debajo del extremo inferior de di-
chos testeros, en contacto con las cantoneras inferiores, Tam-
bién en este caso, unos empujadores verticales hacen solida-

rio el avance de los testeros y de los listones -4b- hasta la
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estacién -1l-, en la cual se encuentran dos cabezales en-
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grapadores similares a los anteriores y destinados a actuar,
uno de ahajo hacia arriba cosiendo con grapas metdlicas los
1istones ~4a~ a las cantoneras inferiores de cada par de tes-
teros, completando de esta manera el bastidor de la caja.
Hasta aqui se ha descrito un aparato destinado
a la realizacidn au%bmética de bastidores para cajas bajas,
pero se comprende que el mismo aparato puede ser destinado
a la realizacidn de bastidores para cajas altas (cestones)
como se ilustra en las figuras 1 y 2. En este caso los tes-
teros son de tipo miltiple y estdn indicados con las referen-
cias -3¢~ y-3d-. La estacidén de alimentacidn de listones des-
tinados a formar los flancos comprende una pluralidad dg tol-
vas -8- y una correspondiente pluralided de empujadores.’ Asi,
haciendo referencia al dibujo, se ha previsto que los flancos
estdén constituidos por cuatro listones adyacentes. En este.
caso, para cada ciclo de avance, los empujadores desplazarén
de las tolvas a los testeros -3c- y-3d-, cuatro listones -4a-
que se dispondrdn en correspondencia de las cantoneras supe-
riores y cuatro listones -4b- que vendrén a disponerse en
correspondencia de las cantoneras inferiores. Se comprende,
como es natural, que si se quiere mantener ligeramente dis-
tanciados los listones paralelos -4a- (o bien -4b-) los em-
pujadores verticales -26- deberén estar presentes en nime~
ro igual; de maners totalmente andloga, también la disposi-
cidn de las matrices de cosido de los varios cabezales engra
padores presentes en las estaciones =9~ y -ll-, serd mutada

en relacidn con las diversas aliuras de las cajas.
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En la figura 1 se ha proporcionado un esquena de
mdquina y una posible correlacidn mecdnica de los varios
drganos mévibles, En esta figura se aprecia que el motor
~19~ acciona una polea -30-, de la cual es solidaria una
polea =3l- que mueve la polea -32- vinculada a la parte su-
perior de la mdquina. Ia polea =32~ transmite el movimiento
a una polea =33~ que comanda los movimientos de ascenso y
descenso de los dos cabezales engrapadores -27-. Una segun-
da polea =34-, solidaris de la anterior, por una parde accio-
na, a través de la polea -35-, los drganos de alimentacidn
del hilo metdlico que llega a los cuatro cabezales engrapa-—
dores para la formacidn de las grapas, ¥y por otra parte ac-
ciona la rueda =36- que determina la oscilacién de los ca-
bezales, la cual, combindndose con el movimiento vertical
de éstos, da lugar a un movimiento resultante que favorece
el cosido sobre piezas que se mueven durante esta operacidn.
El funcionamiento de estos cabezales engrapadores no es des-
crito con mayor detalle, por ser ya conocido,

De manera andloga, de la polea -37— solidaria de
la polea -30-, se deriva el movimiento para la polea =38~
que provoca los movimientos alternativos de subida y bajada
de los cabezales engrapadores presentes en la estacidn ~1l-,
Con la misma polea -38- es solidaria, por otra parte, la po-
lea -39~ que se encuenira en acoplamiento con la rueda -4l-
que, a su vez, determina el movimiento oscilatorio indicado
anteriormente, de los propios cabezales inferiores de la
estacién ~1le-,

El mismo funcionamiento se tiene en el caso en
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que la méquina sea destinada a la formacidn de bastidores
para cestonss (Fig, 1 ¥ 2). En este caso variard simplemen-
te la amplitud del movimiento oscilante de los empujadores
=20~ y ~21-, as{ como la operacidn de alimentacidn transver-
sal de la linea de avance con los listones -4a- y -4b-, De
hecho, en este caso, sobre cada par de testeros se hard con-
fluir varios listoneé superiores =4a= y otros tantos listo-
nes inferiores =4b-,

Ia invencidn, concebida de esta manera, es suscep-
tible de numerosas modificaclones y variantes que entran, to-
das ellas, dentro del dmbito del concepto inventive, Por otra
parte, todos los detalles son substituibles por otros elemen—
tos técnicamente equivalentes,

En la prdctica los materiales empleados, asf como
las dimensiones, podrdn ser cualesquiera de acuerdo con las
exigencias, sin salirse, por ello del ambito de proteccidn |
de la presente invencidn, tal como se ha descrito anterior-

mente y se reivindica a continuacion.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
invencidn:

1. Procedimiento para la fabricacién continua de
cajés en general, caracterizado poraue consiste en disponer

"pares enfrentados de testeros de la caja, verticales, para-



e

10,

15.

20,

lelos y distanciados entre si por un tramo substancialmen-—
te igual a la longitud de la caja que se trata de producir,
en un medio transportador sobre el cual avanzan a través de
una primers estacidén en la que dicho medio transportador es
alimentado transversalmente con sucesivos primeros lis'tones
horizontales que se superponen, cada uno, a un primer extre-
mo, superior o inferior, de las tesberas verticales que consw
tituyen los sucesivos pares de testeros; una segunda estacidn
en la que el medio transportador es alimentado transversalmen
te con sucesivos listones horizontales que se superponen, ca-
da uno, al segundo extremo, inferior o superior respectiva-
mente, de los testeros verticales constituidos de los suce=-
sivos pares de testeros ya unidos por los primeros listones,
y una cuarta estacidn en la que cada uno de los sucesivos '
segundos listones es fijado a los extremos de dicho par de
tegteros.

2, Procedimiento para la fabricacidn continua de
cajas.

La presente memoria descriptiva consta de doce
hojas foliadas escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, 3O de enerc de 1970

Bruno CORALL___‘\
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