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pPerfeccionamientos en dispositivos
de apilamiento evtomdtico de cajas

) plegadas.

P — P —

A;Zééﬂbﬂﬁq. BOBST & FILS, SeA., entidad suiza, residonte en
Route de Reneens, CH 1008 PRILLY, Suiza.
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La presente invencitn tiene por objeto wn dis-
positivo de apilamiento de cajas plegadas a la sali-

‘ da de la estacitn de recepcién por ejemplo de una

mAquina plegadora-pegadora.
5 Ciertos tipos de cajas plegadas, obtenidas en
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la estacién de recepcién de una méquina plegadoras-pegadora,
presentan generalmente una seccitn 1ongifudinal de forma sen-
siblemente.trapezoidal; este es ol caso particular de las ca-
jas 1lamadas "cajas de fondo auwtomitico", En efectd, debido
a la concepcifn de &ste tipo de cajas, el lugar donde se en-
cuentra el fondo de la caja presentaré, cuando ésta se plie-
gue en plano, cinco gruesos de cartém,mimntras que el lugar
donde se encuentra la parte superior de la caja no presenta-
r& mAs que dos.

Por esta razfn, cuando se apilan estas cajas, conrgi—

ras a su menipulacién o su almacenamiento, la pila que se

forma tendréd tendencia a volcarse si todos 1os paquetes dé ca-
jas se amontonan en un sentido idéntico. '

Una solucibén utilizada por las personas que trabajan
con una plegadora-pegadora consiste en dar vueltas manualﬁen—
te a los diferentes paguetes de cajas, de modo que &stos que=-
den colocados boca ébajo, tal y como se amontonarfan, por
ejemplo, cladlficadores de anillas,

Las plegaddras-pegadoras son mAquinas que trabajan a

un ritmo rdpido, por lo que se hace muy dificil realizar

manualmente esta inversifm sin reducir la velocidad de producs
cién de la méquina. Se representa mejor este aspecto del pro-
blema si se considera que los formatos de las cajas plegadas
pueden sor importantes y que, por ello, los paquetes son pesa-
dos y diffciles de:manejar. ' '

La finglidad de la presente invencibn ez pués la de
realizar un dispositivo de apilamiento automético de cajas
Plegadas que no disminuya el ritmo de producciém de la plega-

dora-pegadora, al tiempo que forme pilas o montones que pre-

senten una seccibn de forma sensiblemente rectangulare.
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Este dispositivo so caracteriza por el hechio de yue
comprende por 1o menos dos estaciones que reciben las cajas
plegadas para dispoﬁeﬁlas en paquetes, estando estas estacic_
nes situadas en dos planos diferentes,medios de inversibn del
paquete formado en una de las estaciones, los cuales medios
glran sobre un eje de modo que llevan al citado paquete del
paquete formado en la otra estacifn, medios de apoyo que pre-
sionan el paquete de cajas plegadas en el curso de una parte
de su trayectoria de inversién, para mantenerlo compacto, me-
dios de guia del paquete, destinados a contenerlo en el curso
de su desplazamiento y medios de evacuacifn de las pilas for
madas de por lo menos dos paquetes de cajas plegadas coloca~-
dam boca abajo, realizéndose el accionamieﬁto de los mediOs
de inversifn de manera que la llegada de las cagjas a sus es-
taciones respectivas sea continua.

El dibujo adjunto representa, a titulo de ejemplo,
una forma de ejecucibn de un diapositivo de apilamiento segin
la invencién,

Ta figura 1 es una vista esquemdtica de perfil de
un dispositivo de apilamiento.

La figura 2 es una vista superior de la primera es-
tacién de apilamiento de las cajas plegadas.

La figura 3 es una vista en seccifn segin III-III dd
la figura 2, y | . '

La figura 4 representa un esquema que ilustra el cio
¢lo de trabajo del dispositivo, i

Ia figura 1 es una vista esquemitica de perfil de
un dispositivo de apilamiento alimentado por transportadores
de correa. Las cajas 1 plegadas salende la recepcibn 2 de la
plegadora-pegadora. A continuacién son tomadas por'un trans-

portador mévil 3 gque las entrega glternativamente a los transg
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portadores inferior 4 y superior 5. El transportador mévil 3
estd construido de tal modo que puede ocupar sucesivamente
las posiciones 6 y 6¢ E1 desplazamiento del transportador m6-
vil 3 de la posicitn 6 (representada en trazos continuos) a
la pogsicifn 6’(representada en trazos mixtos), es accionado
por el dispositivo de cbmputo 7 de las cajas plegadas 1. Fn
efecto, cuando €l néimero de cajas plegadas 1 deseado ha sido
alcanzado, el dispositivo de céﬂputé 7 accioéé por intermodio
de una transmisién neum&tica (no repres:ntada), el cambio

de posicibn del transportador mévil 3, En posicibn 6, el tran

—ia

portador mévil 3 alimenta en cajas plegadas 1 al transporta-
dor superior 5.'El transportador superior 5 conduce lae'cgjae
Plegadas 1 hasta l& estacifn 8 en la cual van a apilarse las
cajas plegadas 1 y a formar un primer paquete 9. Ex posicibn
6'31 transportador mévil 3 alimenta en cajas plegadas 1 al .
transportador inferior 4. EL transportador inferior 4 conduce
a continuacibn las csjas plegadas 1 hasta la estaciém 10 don-
de vanra apilarse las mismas y formar un segundo paquete 1l.
La estacién 8 se compone de una reja 12 formada por elemcntoa
13 regulables en ahochura segiin el formato de las cajas plega-
das 1 (veasé figura 2). Dispuesto paralelamente sobre log la-
dos exteriores de la reja 12, un soporte de inversifm 14 que
gira en torno al eje 26 evacua el paquete 9 segin e} sentido
de las flechas'lS, de manera que va a depogitarlo, vuelto en
180o a la estaciém 10 donde un paquete 11 habré sido previa-
mente formado, La pila 23 asf{ foruada presentard una seccifn
précticamente rectangular, ya que uno de los paquetes estard
invertido respecto al otro, Para efectuar la inversibn del
raquete 9, es necesario prever una gula interior 16 de forma

aproximadamente circular,centrada sobre el eje de giro 26, y

que ponga en comunicacién las estaciones 8 y 10. Una parte

-
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de la gula interior 16 servird de tope delantero a las cajas
rlegadas 1 que van a apilarse en la estacitn 8. Una gula extet
rior 17, realizada en una materia que se deja deformar fécil-
mente para su adaptacién a los formatos de los paquetes, man-
tiene el paquete 9 en el curso de su inversién. Una parte de
la gufa exterior 17 sirve de tope delaﬁtaro a las cajas plegad
das 1 que van a apilarse en la estacién 10. Para asegurar
la compacidad del paquete 9 en el cursode su desplazamiento
una palanca de apoyo 18 lo presiona én aproximadamente 150°
de su trayecto. L.a palanca de apoyo 18 ps detenida a cierta
distancia del paquete 9 por un tope regulable 19 de modo que
permite el apilamiento de las cajas plegadas 1. Al final de
la carrera de inversibn, el paquete 9 escapa a la seccién de
la palanca de apoyo 18 y cae por su propio peso en la ssta-
cifm 10, La palanca de apoyo 18 presiona el paquete 9 bajo
la accifn de un resorte 41 y gira en torno al punto 20, El
punto de giro 20 de la palanca 18 est4d situado excéntricamen-
te y detrés del punto de giro 26 del soporte de inversifm 14,
de modo que el extremo de la palanca 18 se desplaza progrosi-
vamente hacia el borde del paquqte 9 en el curso de su inver-
sién para liberar al paquete 9 al que se ha dado vuelta y
regresar a su posicién inicial bajo el efecto de su rcsorte
41. La estacifn 10 estd situada dentro de 10s medios de eva-
cuacibn 21 que se componen de un tapiz 22. Los medios de cva-
cuacién 21 son accionados peribédicamente cada Vez que una
pila 23 Cormada por dos paquetes 9 y 11 colocados boca abajo
ha quedado constituida.

La figu}a 2 es una vista superior de la priméra esta-
cibn de apilamiento de las cajas pleogadas 1 llevadas por el '

transportador superior 5. Las cajas plegadas 1 (represcntadas
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en trzos mixtos) se apilan sobre la reja 12 formada por los
elementos 13 regulables en anchura & 1o largo de 1los ejes 24
fijados en los bastidores 25 y 26, El soporte de inversibn 14
estd oompuesto por dos brazos 28 y 29 fijados al éfbol'27
por medio de los soportes 30 y 31. Estos dos brazos 28 y 29
son también desplazables transversalmente, para adaptarse al
formato de las cajas plegadas 1. Las cajas. plegadas 1 van a
topar contra la parte inferior de 1la gula 1nter10r 16 y quedan
sujetas lateralmente por los brazos 28 y 29 del soporte de
inverasifn 14. '

La figura 3 es una vista en seccifn segiin III-III de
la figura 2 en la cual se ha representado el brazo 28 del sof
porte de inverSLén 14. Existe ur bloque 32 que contlene una
cavidad cilindrica 33, el cual est4 fijado pdr medio de torni+
1los 34 a la parte inferior del brazo 28, Una espiga 35 destid
nada al arrastre del paquete 9 corre dentro de la cavidad 33.
El desplagzamiento de la espiga 35 es accionado por un pistén
neunético 36 fijado contra la pared 37 del brazo 28 por medio
de la escuadra 38 y de los tomillos 39. El elemento 13 de
la reja 12 es hloqueado en posicibn a lo largo del eje 24 por
medio del tormillo 40,

La figura 4 representa un esquema que ilustra el eciclo
de trabajo del dispositivo de apilamiento. Este esquema lle-
va en abscisa el tiempo t y en coordenada el niémero de cajas
N. Comprende cuatro ciclos I a IV que corresponden respecti-
vamente, el ciclo I a la formacibn del paquete 9 on la esta-
cibn 8, el ciclo II. a la formaeibn del paquete II en la es—
tacin 10, el ciclo IIT a1 movimiento del soporte de inver-
8ibn 14 y el ciclo IV al movimiento de 1los medios de evacua—
cién 21,

-
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La operacifén empieza por el apilamiento de cierto nimero
de cajas plegadas 1 en la estacifn 8; una vez que este nimero
de cajas plegadas 1 ha sido cubierto, el transportador mévil
3 evambia de poaicidn, de maners que ias cajas plegadas 1 irin
a apilarse a la estacibn 10. Aproximadamente 0,5 segundos des-
pubs de &ste cambio de posicidn_del transportador mévil 3,
empieza la inversién del paguete 9; Esta inversifn se ofectua
de manera conbtinua durante el tiempo de formacibén de la pila
11 en la estacifm 10, lo que hace gue habiendo empezado con
aproximadamente 0,5 segundos de retraso terminaré después de
que la pila 11 se haya formado. Sin embargo, tan pronto como
ha terminado la formaciémn de la pila 11, es accionado el trans
portador mévil 3 de modo que alimente a la estacibm 8. Habieh-

do terminado su carrcra el soporte de inversién 14, un Cispo-
gitivo electro-neumitico (no repfesentado) va a accionar la
retirada de las espigas 35 de modo que la carrera de'ratorno
del soporte de inversién 14 puede cfectuarse indepondientemens
te de la carga de la estacién 8. Como el goporte de inversién
14 habra vuelto a su posicibn inicial,las espigas 35 avanzardn
de nuevo para permitir el arrastre del paguete sigulente. Un
poco después del final de la carrera del soporte de inversibn
14, serdé accionado el tapiz de evacuacién 22, de modo que se
termine la evacuacién de la pila 23 antes del final de la for-

macién de un nuevo paquete en la estacifén 8.
N OTA
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sug
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ceptibles de modificaciones de detalie én cuanto no alteren
su principio fundamental. También se hace constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Suiza con el nfimero 15 034/73 de 25 de octubre de 1.973,aco-
giéndose por 1o tanto a los beneficios que conceden los Con~
venios Internacionales en vigor, siendo 1d que constituye .

la esencia del referido invento, y por lo que se solicita Pa-
tente de Invencitn por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONA
MIENTOS EN DISPOSITIVOS DE APILAMIENTO AUTOMATICO DE CAJAS
PLEGADAS, caracterizéndose por 1o siguiente:

l.- Perfeccionamientos en dispésitivos de apilamienéo
automatico de cajas plegadas, a la salida de la estacifn de
fecepcién de una méquina plegadora-pegadora, por ejgmplo, que
comprende unos transportadores que entregan altermativamente
las cajas plegadas, y despuds contadas, en dos planos diférab
tes, caracterizadoé porque se constituye cada dispositivo por
lo menos dos estaciones gue reciben las cajas plegadas para
disponerlas en paquete, estando estas esbaciones situadas en
dos planos diferentes; modios de inversiém del paquete,formBQ
do en wna de las estaciones, cuyos medios giran en torno a
un eje de modo que llevan al paquete por encima delpaquete
formado en la otra estacifn; medios de apoyo que presionan
el paquete de cajas plegadas en €l curso de una parte de su
trayectoria de inversifn, para mantanerlo compacto; medios
de guia del paguete destinados a contenerlo en el curso de
su desplazamiento y medios de evacuacidn de l1las pilas fdrma-
das, de por 10 menos dos paquetes de cajas plegadas situadas
boca abajo, realizéndose el accionamiento de la inversifn de
modo que la llegada de las cajas a sus estaciones respectivas

sea continua.
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2,- Perfeccionamientos segtn la reivindicaecién 1, carac-

i

terizados porque se dota de medios de inversién que girem em !
torno a un eje horizontal situado perpendicular al sentido del
paso de las cajas plegadas por cl dispogitivo de apilamiento, |
A 3.~ Perfeccionamientos segfn la reivindicacifn 1, carac-
terizados porque los medios de apOyo que presionan el paquete
de cajam plegadas, se constituyen por una palanca de apoyo que
¢oopera con un resorte.
4.~ Perfeccionamientos segin las rcivindicaciones 1 y 2
caracterizados porque la palanca de apoyo efectua una rotaci én
de 150°. '
5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ca- !
i

racterizados porque 1os medios de guia del paquete se consti-|
tuyén por una parte, por una guia inferior, y por otra parte,'
por una guia exterior.

6.~ Perfeccionamientos segén las reivindicaciones 1 ¥y
5, caracterizados porque la guia interior tiene forma de aro,
de configuracilm sensiblemente circular, centrado aproximada-
mente sobre el eje de giro de los medios de inversitm.

7.- Perfeccionamientos segfin las reivindicaciones 1 y
5, caracterizados porque la guia exterior se congtituye de
wa materia f&cilmente deformable, para poder adaptarse al fore
mato de los paquetes.

8.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, oca-
racterizados porque los medios de evacuacifn se constituyen
por un tapiz accionado secuencialmente.

g, Perfeccionamientos en dispositivos de apilamiento
automético.de cajas plegadas, tal y como queda sustancialmen-

te descrito en la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos,
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Esta Memoria consta de diez hojas, eseritas a mfquina

por una s0la ara.

Medrid, 23 CT. 1974
J. BOBST & PILS.S.A.

}. GOMEZ ACEBG Y £i63ET

ado: L. Gaets Ferakodea
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