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PATENTE

DE
INVENCION

a favor de Don Bruno CORALL, de nacionalidad italiana,
residente en Carobbio degli Angeli (Bergamo, Italia);
Via Bolgare, 10, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACICN
AUTOMATICA Y CONTINUA DE CAJAS DE EMBAILAJE",

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén tiene por objeto un pro-
cedimiento para la fabricacién automdtica en continuo, de
cajas para el embalaje de productos hortofruticolas y
similares.

Es sabido que la produccién de las cajas para el
embalaje de los productos hortofruticolas comprende la eje-
cucidn de un cierto mimero de fases de trabajo, en las cua-
les son hechas simultdneamente las testeras y los flancos
de la caja; es necesario; pues, afladir a tales fases de for-

macidén de los elementos de las cajas, las fases de montaje,
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Todas estas operaciones son realizadas de manera mis o
menos automatizada, pero el ciclo completo de fabricacidn
no transcurre en continuo, sino que comprende ciertos pa-
808 que se realizan manualmente, o bien son tales que de-
terminan una reduccién del ritmo productivo, aparte de
gravar log costes.

' La presente invencidn se propone ofrecer un pro-
cedimiento que permita, a diferencia de cuanto ocurre hasta
la fecha, llegar a la formacidén de cajas de embalaje de una
manera totalmente automdtica, de forma que la fabricacidn
de dichas cajas tenga lugar en continuo, sin précticemente
ningune intervencién de operarios externos.,

Otro objeto de la invencidn es el de proporcionar
un procedimiento que haga posible alcanzar elevadas caden-
cias de produccidn, con un coste por unidad producida bas-
tante inferior al coste de las cajas fabricadas hasta shora
con los sistemas tradicionales,

| Estos objetos, y otros que aparecerdn mejor a con-
tinuacidn, son alcanzados por un procedimiento pera la fa-
bricacién automdtica en continuo de cajas para vproductos
hortofruticolas y similares, caracterizado por el hecho de
que, consiste en predisponer para cada caja 4os pares co-
planarios de cantoneras, colocadas paralela y longitudinal-
mente y que avanzen asimismo longitudinalmente; en enviar
transversalmente a la direccién de avance de dichos pares
de cantoneras, pares de primeros listonrs de conexidn trans-
versal entre las cantoneras de cada uno de dichos pares;

en superponer estos pares de primeros listones a los pares
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de cantoneras y fijarlos a ellas llegando a la formacidén
de un par de testeras de caja; yacentes en un misgio plano
¥y que avangzan colateralmente en dicho plano; en rebatir
de 902 y en sentidos contrarios estos pares de testeras
que se disponen; asi; verticélmente, avanzando en direc-
cién horizontal, coiateralmente ¥y paralelas entre si; en
enviar transversalmente a la direccién de avance de los
pares de testeras colaterales al menos un listén por en-—
cima y al menos un listén por debajo de ellos, llegando a
la formacién de los flancos y formando, de esta manera,
un anillo cerrado, constituido por las paredés verticales
de la caja.

Otras caracteristicas y ventajas aparecerdn de
la descripcidén de un procedimiento para la fabricacidén au-
tomdtica de cajas, de acuerdo con la invencidn, ilustrado
Unicamente a titulo indicativo pero no limitativo, en los
dibujos anexos, en los cuales:

Ia figura 1 mﬁestra, en alzado lateral un esque-
ma del aparato para la puesta en prdctica del procedimien-
to segin la invencidn; la figura 2 ilustra; agimismo eg-
quemdticamente, una planta del mismo aparato; la figura 3
muestra una vista del propio aparato, por el lado de ali-
mentacidn o de entrada, y la figura 4 representa, a los fi-
nes de comodidad, una caja de embalaje del tipo realizado
con tal aparato.

Como es sabido, las cajas de embalaje estén cons-—
tituidas substancialmente por un par de testeras -la y 1b-

y un par de flancos ~2a y 2b- que forman, en su conjunto,
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un anillo cerrado. Cada testera -la ¢ Tb- es obtenida

partiendo de un par de cantoneras -3~ sobre las que son
fijados unos listones de conexidn =4-, Los flancos -2a

y 2b- estdn constituidos a su vez por listones ~5- que

ge fijan por sus extremos opuestos 2 un par de cantone-
ras -3- de un par de testeras opuestas -1a y 1b-,

Para la formacidn de las testeras de la caja se
utiliza una sola méquina, formada-por dos unidades opera-
tivas -6 y ;u, montadas sobre uns bancada Unica -8¢, Ca-
da una de estas unidades comprende un drgano transportador
-0~ que avanza con movimiento intermitente. ILa unidad ~6-
es corrediza sobre guias en una direccidn perpendicular a
la del movimiento de los transportadores'-9-. A $al fin se
provee una palanca o volante -10- en dicha unidad, la cual
ge acopla con la bancada por su extremo roscado -11-, ac-
tuando en manera de cariar la distancia transversal entre
las unidades -6 y %-. En cada uno de los transportadores
-9~ se encuentran dispuestos pares de empujadores -12- que
se corresponden segin alineaciones transversales,

' Los dos transportadores -9- estdn accionados por
un mismo grupo motor que los mueve, por ejemplo, mediante
una correa que se acopla con una polea -13-, fijada en un
érbol'de reenvio -14- de uno de los.transportadores -0=,
Para transmitir el movimiento al segundo transportador -=9-,
cualquiera que sea la distancia entre las unidades ~6 y T-,
se prevé que el 4rbol -l4- esté acoplado de manera corre-
diza en el correspondiente drbol -15- del segundo transpor=-

tador, a fin de que el movimiento de arrastre sea asegurado
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A lo largo del desarrollo léngitudinal de las

por un solo grupo motor,

unidades =6 y 7- se encuentran tambidn dos unidades de ali-
mentacidén transversal -16- para los listones transversa-

5. les -4~ destinados a formar la testera (de estas unidades
ha sido representada Unicamente la relativa a la unidad
operativa ~7-).

Curso abajo de la unidad de alimentacidn trans-
versal -16-, que suministra, ciclicamente y en fase con el
10. avance de los transportadores -9~-, los listones -4-, se en-
cuentran dispuestos, encima de las unidades -6 y 7-, res-
pectivos pares de cabezales engrapadores -17a y 17b~, des—
tinados a fijar los listones -4~ sobre las testeras -=3-.
Los mismos drboles -14 y 15- que determinan el
15, avance de los transpoértadores -9-, producen similtdneamente
el avance de un segundo par de traﬁsportadores ~18~, situa-
dos curso abajo de los precedentes y solidarios, cada uno
de ellos, de una de las unidades -6 y 7-, También los trans-—
portadores -18- estdn provistos de empujadores -19- para
20, hacer avanzar las testeras de las cajas.
En esta primera parte del aparato tiene lugar la
formacién de las testeras de la caja, y su transferencia a
sucesivas estaciones de trabajo, en las cuales se asocia a
dichas testeras los listones -5~ que consfituyen los flan-
25, ¢os -2a y 2b~, como se describird mds adelante.
Para la formacidén de las testeras se dispone co-
lateralmente pares de cantoneras -3-, asimismo colatérales,

sobre los dos transportadores ~9- de las unidades -6 y 7=
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(estacién -A—)‘y de aqui avanzan intermitentemente hasta
alcanzar una estacién sucesiva -B-, en la cual los empu-
jadores ~16~ alimenten transversalmente, por encima de
uno y otro par de cantoneras -3-, los listones —4- que
vienen a apoyarse sobre tales cantoneras. Asi lss teste-
ras -la y 1b- quedan predispuestas y, avanzando ulterior-
mente sobre los transportadores -9-, llegan a la estacidn
=C~, donde los listones -4- son fijadds a las cantboneras
-3~ mediante los cabezales engrapadores -17a y =17b-. ILas
tésteras formadas de esta menera contimian avanzando y,
despuds de haber pasado por los transportadores -18-, lle-
gan a la estacidén ~D-,

En la estacidn -D- tiene 1ugar'la introduccidn
del par de testeras, ya terminadas, en aguella parte del
aparato donde se les acopla los flancos ~2a y 2b- comple-
tando las paredes verticales de la caja.

El aparato donde tiene lugar esta fase operativa
es del +tipo que ha constituido el objeto de la solicitud
de patente italiana N2 12 283 A4/69, depositada el 31 de
Enero 1969 por el propio solicitante. Este apafato consta,
substancialmente, de uma bancada alargada -20- sobre cuyos
flancos se mueven, con movimiento de vaivén, pares de em-
pujadores -21- que empujan, a cada carrera, un par de tes-
teras -1a y 1b~-, primeramente a correspondencis de una es-—
tacidén de alimentacidn -22-, en la cual se deposita listones
sucesivos —5—_sobre las cantoneras -3— del par de testeras
~la y 1b-, y luego bajo un grupo de engrapado -23-, en el

que tales listones son fdjados encima de estas cantoneras,
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despuds a correspondencia de una segunda estacidn de ali-
mentacidn-23a-, en la cual ulteriores listones -5- son em—
pujados transversalmente a la direccidén de avance de las

testeras -1a y 1b=, y del flanco =2a-, a fin de llevar di-
chos listones -5~ debajo de la parte inferior de las tes-

teras -1a y 1b-, finalmente a una estacién -24-, donde es-

tos Wltimos listones son fijados mediante engrapado a la

parte restante de la estructura de la caja, cerrando el con-
torno de la misma.

Ya que, tal como se aprecia, en esta parte del
aparato las testeras -la y 1b- avanzan paralelas entre si
pero con una disposicidn vertical, se comprende que las mis-—
mas, para pasar de la posicidn horizontal en que se encuen-—
tran a la salida del transportador -18-, a esta disposicidn
vertical, han de ser hechas girar de 902 la una en sentido
contrario a la otra. Para obtener este rebatimiento se re-—
curre a un dispositivo del tipo descrito en otra solicitud .
de patente depositada en la misma fecha por el propio soli-
citante.

Bste dispositivo estd formado substancialmente
por dos brganos iguales y dispuestos con simetria de espe-
jo, uno solo de los cuales es visible en la figura 1 y ha
sido indicado en su conjunto con la referencia -25-., Este
dispositivo conéta substancialmente de un brazo -26-, em~
pernado alrededor de un eje paralelo al desarrollo longi-
tudinal de la mdquina., Este brazo, ademds de girar respecto
a tal eje, también puede trasladarse a lo largo del drbol

-27- bajo la accién de un grupo fluidodindmico -28-, Sobre
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el brago -26- se encuentran dispuestas dos mordazas -29

¥y 3Q—, una de las cuales es fija y la otra puede abrirse
¥y cerrarse bajo mando. El brazo -26- puede pasar de la po=-
sicién indicada con -26'=, en la que se extiehde horigon~
talmente y por encima de la trayectbria de paso de la tes-
tera ~-1g- que avanza con el transportador -18-, a una po-
sicidn rebatida de 902, en la cual se dispone verticalmen—
te. El funcionamiento de este dispositivo es el siguiente:
A medida que el tramsportador -19- va suministrendo teste-
ras sucesivas, el brazo -26- se dispone, en fase con el
avance intermitente del transportador -18-, en posicidén ho-
rizontal encima de la testéra -1a~ ¥y con la mordaga -30-

ligeramente abierta. Cuando la testera -la~ llega exacta-

mente debajo del brazo -26- (en la posicibn -26'~) y entre

lag mordazas -29 y 30-, la mordaza -30- es cerrada, la tes-
tera —la- eg aferrada sdélidamente y luego el brazo -26~ ze
traslada hacia la izquierda en la figura 1, y lleva dicha
testera en correspondencia de los empujadores ~21-, ILuego
la testera es abandonada por apertura de las mordazas =29
¥ 30-, ¥y entra bajo la influencia de los empujadores -21-
qué la desplazan a lo largo de la bancada -20-,

Se comprende gque un brazo andlogo se encuentra en
el otro flanco de la bancada -20- y se mueve en gincronismo
con el brazo descrito amtes, pefo girando en sentido contra-
rio.

_Con el aparato descrito anteriormente es posible
proceder de maners completamente automdtica a la fabricacidn

del bastidor de una caja, después de haber preparado previa-
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mente todos los Srganos de regulacidn, De hecho es posible
variar tanto la distancia entre las unidades -6 y 7-, como

se ha indiecado anteriormente, como las dimensiones de las
cantoneras, o incluso las de los listones -4 y 5- que con-
5. curren a la formacidn de las testeras y flancos de la caja.
Ya invencién asi concebida es susceptible de nu=-

merosas variaciones y variantes; todas las cuales quedan
comprendidas dentro del dmbito del concepto inventivo, Ade-
mds, todos los detalles son substituibles por otros técni-

10, camente equivalentes,

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién:
1. Procedimiento para la fabricacidn automdtica
y continua de cajas de embalaje, caracterizado por el hecho
15, de que, para cada caja, consiste en predisponer dos pares
coplanarios de cantoneras puestas de lado mutuamente en di-
reccidn longitudinal y que avanzan asimismo longitudinalmen-
te; hacer llegar transversalmente a la direccién de avance
de los pares de cantoneras de cada uno de dichos pares de
ellas; superponer los pares de primeros listones encima de
las cantoneras y fijarlos a ellas llegando a la formacidn de
un par de testeras de la caja, que se encuentran en un mis-

mo plano y avanzan dispuestas de lado en dicho plano; reba-
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tir de 902 y en sentidos contrarios las testeras de dicho

par, avanzéndolas en direccién horizontal, mutuamente flan-
queadas y paralelas entre si; hacer llegar transversalmen-
te a la direccién de avance de este par de testeras al
mehos un par de segundos listones, respectivamente encima
¥y debajo del par de testeras verticales, y fijar estos se-
gundos listohes encima y debajo del par de testeras, conec-
tdndolas y llegando a la formacidn de los flancos de la caja
que definen, asi, en su conjunto; uﬁ anillo cerrado.

2. Procedimiento para la fabricacidén automdtica
¥ continue de dajas de embalaje,

La presente memoria descriptiva consta de diez
hojas foliadas escritas a mdquina por una sola cara,

Barcelona, junio de 1970
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