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cir en cajas de envio las piezas brutas de cajitas plegables

‘boradora en posicién plana e imbricada, y asimismo se refie-

're el invento a un dispositivo pars la puesta en prictica

tivamente grande. Hastae ahora era usual que varios operarios
‘cogiesen por grupos las piezas. brutas situadas en posicidn
Eimbricada sobre la cinfa de transporte de salida de la md-
fquina engomadora de cajitas plegables y las introdujeran en
juna miquina empaquetadora a efectos de colocar una faja en

itorno de ellas, pard seguidamente depositarlas en recipien-

El invento se refiere a un procedimientov para introdu-

o similares, expulsadas de una mdquina manufacturera o ela-

del procedimiento.

En la elaboracidn de cajitas plegables en méquinas de
gran rendimiento, el acabado de las cajitas plegables que
abandonan la mdquina engomadora de las cajitas plegables a

una alta velocidad, requiere un gasto de mano de obra rela-

tés de envio, por ejemplo, en fajos de a 50 piezas brutas.
El transporte y almacenaje de las piezas brutas de cajitas
plegables en forma de fajos han demostrado ser perjudicia-
les, sobre todo en cuanto que el fuerte prensado a oue se
veian exmesta las piezas brutas superpuestas, originaba fa-
llos en el enderezamiento mecdnico de las piezas brutas en
mdquinas empaquetadoras o para cartoneria.

Para evivar estos inconvenientves se pasd entonces a re-
tirar las piezas brutas a mano de las cintas de transporte
de salida de la méguina engomadora de cajitas plegables, e
introducirlas asimismo a manc en cajas de envio preparadas,
con una capacidad para unas 500 piezas brutas Yy en las que
las piezas brutas son transportadas y almacenadas sin presidn

en posicidn vertical. Tampoco estas operaciones pueden ser
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llevadas a cabo por un solo operario, tanto menos cuantc que
hay que cuidar ademds de que las piezas brutas sean introdu-
Ecidas en igual numero de piezas en las cajas de transporte.
Han sido dadas a conocer ya también mdquinas de trabajo
i

automitico para la introduccidén en cajas de envio de las pie
zas brutas que abandonan la mdquina engomadora de cajitas
plegables. Este tipo de mdquinas requieren un gran lujo de
medios de construccidén, puesto que las piezas brutas imbri-
cadas tienen que ser separadas, pasando & una pila interme-
dia desde donde son introducidas en las cajas de transporte
con ayuda de dispositivos especiales, o bien se introducen
{las piezas brutas en la caja de envio individual y sucesiva-
mente, después de un aﬁilamiento intermedio. kEn este método
|de trabajo requiere el avahce de la caja de envio un accio-
|namiento especial, ofreciendo dificultades considerables la
.sincronizacién de la velocidad de avance con respecto a la

}sucesién de alimentacién de las piezas’brutas..

¥l invento se ha propuesto evitar los inconvenientes de

|

ilos dispositivos conocidos y crear un dispositivo que esté
‘caracterizado por un gasto mddico, fdcil manejo y sistema de
trabajo exento de perturbaciones, Como solucién de este pro-
blema, el invento propone entonces que el movimiento relati-
vo entre el dispositivo de transporte que introduce las pie-
zas brutas, y la caja de envio, movimiento que es preciso pai
ra llenar la caja envio, sea desencadenado por las piezas
brutas en si. Durante el proceso de llenado, el dispositivo
de transporte introductor de las piezas brutas se encuentra
inmévil, mientras que a la caja de envio le es conferido por
las piezas brutas un movimiento de avance adaptado al llenads

progresivo. Al mismo tiempo, las piezas brutas que abandonan

¥

D
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| porte exento de accionamiento. E1 transportador de cinta que
1 tal modo, que las piezas brutas son hechas pasar de una po-

cislmente vertical.

421333

la midquina en forma de ramal horigontal imbricado, son he-
chas pasar a una posicidén sustancialmente vertical en la
ique conservan la posicidén imbricada, siendo introducidas en
la caja de envio en esta posicidn.

El dispositivo para la puesta en practica del procedi-
miento de trabajo mencionado anteriormente estd conformado
de tal suerte, que al transportador de salida de la mdquina
nanuracturera y elaboradora, o bien a un transportador inter
medio, le sigue un transportador de cinta que coge a las
piezas brutas imbricadas por la parte de arriba o la de aba-
joy, ¥ cuyo extremo libre desembhoca en la zona de la abertura

‘de una caja de envio conducida por un dispositivo de trans-
acoge entre si las piezas brutas imbricadas es desviado de
sicién imbricada sustancialmente horizontal, a otra sustan-

La disposicidn estd elegida asimismo de tal modo, que
el extremo de llenado del dispositivo de transporte de las
plezas brutas, extremo que penetra en la seccidn transversal
de la abertura de la caja de envio, esta dispuesto de manera
regulable, si bien fijo con relacibén al movimiento de avance
de la caja de envio. Este transportador de cinta consiste en
una cinta inferior accionada, y una cintva superior exenta de
accionamientb, siendo el largo eficaz de la cinta superior
variable en la zona de su extremo libre, mediante la disloca
¢ién de rodillos-guia. .

Al dispositivo de transporte acogedor de la caja de en-
vio, conformado como via de deslizamiento o de rodillos

exenta de accionamiento, le estd asignado un 6rgano de freno
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actuante sobre la caja de envio, cuya accién sobre la caja

:de envio es variable en dependencia de la densidad de llena-

>do deseada.

Las ventajas conseguidas con este invento estriban en
primer término en oue las piezas brutas, que abandonan la
mdquina engomadora de cajitas plegables en posicidn imbrica-
da, son introducidas en la caja de envio, que avanza auto-
maticamente, sin necesidad de ser separadas, ni de ser api-
ladas interinamente.

A convinuacidn serd descrito el objeto del invento a
base de un ejemplo de realizacion ilustrado en el dibujo.

La fig. 1 muestra, en representacién esquemitica, el

i digpositivo durante el proceso de llenado

la fig. 2 muestra el dispositivo en la posicidn entre

| dos procesos de llenado.

Las piezas brutas 1 que abandonan en posicion imbricads
una miquina engomadora de cajitas plegables, que no ha sido

representada, llegan sobre un transportador intermedio 2 a

{ 1a zona de entrada de un transporvador de cinta, que estd

constituido por la cinta inferior % y la cinta superior 4.
La cinva inferior 3 abraza al rodillo de accionamiento § ¥
los rodillos-guia 6, 7, 8, y en la zona comprendida entre
los rodillos-guia 6 y 7 estd sustentada por los rodillos de
apoyo 9, que determinan una via de transporte curvada.

La cinta superior 4 estd conducida en torno de rodi-
1los-guia 10, 11, 12 y 13, girando los rodillos 10 y 11 en
torno de centros de giro fijos, mientras que los rodillos 12
¥y 13y, con ellos, el extremo libre de la cinta 4, son des-
plazables en sentido vertical. ¥Estva desplazabilidad se con-

sigue por el hecho de que el rodillo 12 estd dispuesto en
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' tran sobre una via de. rodillos 17 exenta de accionamiento ¥

: densiﬁad de llenado de la caja de envio 16.

{ dispositivo a las cajas de envio siguientes, poco antes del

1 todavia sobre el transportador de cinta 3,4 se introducen en

la caja de.envio 16. Anora ya se saca de la caja de envio 16

421333

una palanca 15 basculable en torno de un centro de giro 14
fijo.

Las cajas de envio 16 que han de ser llenadas se encuen

¥

al ir- progresando la carga, son hechas avanzar por la pre-
sibén de las piezas brutas 1 introducidas y que se apoyan
contra la cinta 4. En 'la zona de la posicidén de llenado, la
caja de envio 16 reposa sobre una cinta de transporte 18,
que abhraza a un grupo de los rodillos no accionados del
transportador de rodillos 17. Sobre uno o varios de los ro-
dillos abrazados por la cinta de transporte 18 actia un ér-

‘gano ajustable de freno 19, con lo que se puede determinar la
Para después de llena la ecaja de envio 16, reajustar el

final del proceso de llenado se detiene durante breve tiempo

el transportador intermedio 2, y las piezas brutas situadas

el extremo lihre de la cinta 4, maniobrando para ello la pa-
lanca 15, y se coloca la siguiente caja de envio en la posi-
cién de llenado, de modo que después de volver a poner en
marcha el transportador 2 y de bajar la cinta 4, se puede
iniciar un nuevo proceso de llenado.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita de-
berd recaer sobre las siguientes:

- REIVINDICACIONES -

lares, expulsadas de una méquina manufacturera o elaborada

1.Un procedimiento y su correspondiente dispositivo en

cajas derenvio las piezas brubas de cajitas plegables o simig




10

18

20

25

30

421333

L en po31clon plana e imbricada, caracterizado porque el movi-

t

Im:.ento relativo entre el dispositivo de transporte que intrp)

Educe las piezas brutas, y la caja de envio, novimiento que

les preciso para llenar la caja de envio, eg desencadenado por

ﬁlas piezas en bruto en si.
! 2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracverizado porque, estando fijo durante el proceso de
llenado el dispositivo de transporte introductor de las pie-~
zas brutas, se confiere por las piezas brutas a la caja de
envio un movimiento de avance adaptado al llenado progresan~
te.

3, Un procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
jnes 1 Yy 2, caracterizado porque las piezas brutas, que aban-~
donan la mdquine en forma de ramal vertical imbricado, son
{ hechas pasar a una posicidn sustancialmente vertical, con-
servado éu posicidén imbricada, y son introducidas en esta

posicidn en la caja de envio.

4, Un dispositivo para la puesta en prdctica del pro-
cedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 3, carac-
‘terizado porque al transportador de salida de la maquina ma-
nufacturera o elaboradora, o bien a un transportador inter-
medio, le sigue un transportador de cinta que coge por 1la
parte de arriba o por la de abajo a las piezas brutas imbri-
cadas, y cuyo extremo libre desemboca en la zona de la aber-
tura de la caja de envio conducida por un dispositivo de
transporte exento de accionamiento.

5. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 4,
caracterizado porque el transportvador de cinta que acoge en-
tre si las piezas brutas imbricadas es desviado de tal modo,

que las piezas brutas son hechas pasar de una posicidén imbri
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cade sustancialmente horizontal, a una posicidn imbricada

sustancialmente vertical.

6. Un dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones
4 y 5, caracterizado porque el extremo libre del transporta-

dor de cinta que penetra en la seccidn transversal de la

-abertura de la caja de envio, es regulable en la direccidn

de transporte de las piezas brutas, pero estd dispuesto de
manere fija con respecto al movimiento de avance de la caja
de envio.

7. Un dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones

4 a 6, caracterizado porgque el transportador de cinta consis

ite en una cinta inferior accionada, y una cinta superior

| exenta de accionamiento, cuyo largo efectivo en la zona com-|

prendide por su extremo libre es variahle mediante disloca-

| cidén de rédillos—guia.

8. Un dispositivo de acuerdo con una o varias de las

reivindicaciones 4 a 7, caracterizado porque al dispositivo

1 de transporte que acoge a la caja de envio, conformado como

via de deslizamiento o de rodillos, le estén asignados orga-
nos de freno actuantes sobre la caja de envio.
9. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 8,

caracterizado porque la accidén de los brganos de freno sobre

la caja de envio es variable en dependencia de la densidad

de llenado deseada.

10. Se reivindica por filtimo como objeto sobre el que
ha de recaer la patente de invencidn que se solicita: UN -
PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO PARA INTRODU-
CIR EN CAJAS DE ENVIO LAS PIEZAS BRUTAS DE CAJITAS FPLEGA-
BLES O SIMILARES,
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Tndo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de nueve paginas

mecanografiadas, y dibujos adjuntos.

Madrid, 10 Diciembre 1973

BERNARDO UNGRIA
P De

v
e
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