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MEMORIA DESCRIPTIVA -

La presente invencidn se refdere s la practica de la for-

macidn de cajas y mds particularmente a la prictica de forma- '

cidn de cajas a partir de una ldmina plana la cual ha sido con-!
venientemente cortada y punteada.

5. Las cajas de cartén y en particular las cajas de carton
ondulado son formadas generalmente a partir de una limina pla-
na que ha sido cortada y funteada de forma apropiada con el
fin de facilitar la formacidén de la caja,Puesto que los usua—
rios de las cajas de gartén ondulado pueden consumir miles de

10. dichas cajas, diariemente, se han desarrollado misquinas capa;
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‘das de tal modo que queden superpuestas de forma adyacente a

ces de aceptar una lédmina de carton.plana y formar automati
camente una caja abierta a partir de la citada ldmina, la -
cual es entonces suministrada por la miquina,

Aunque una amplia variedad de tales méquinas han sido ya
desarrolladas, un problema particularmente gif{eil se presen~
ta cuando se requiere formar automaticamente una caja que ten -

ga paredes de mis de un determinado espesor, Mas especifica-

‘mente, en la formacidn de tal caja aparecerd el requisito de

que partes amplias o solapas de la limina habrdn de ser dobla .

otras solapas o paneles igualmente amplios. El1 probléhaﬁ@ue se

presenta es distinto del problema de doblar una 1émidé:éara -

formar wna caja en la que las partes superpuestas de la.caja
resultante son relativamente pequefias, En la dltima sitwacidn, |
resulta relativamente fdcil asegurar la accidn de doblado puesf

clon a la superposicidn, son relativamente pequefias ¥ por lo -'

tanto pueden ser llevados a cabo miltiples pasos de dgplgdo.dg
rante un simple'movimiento de la Ydmina. Por ejemplo,,§i’ las E
partes de la lémina que han de-ser dobladas en relacigﬁ a la E
superposiclon son relativamente pequenas, tales partes pueden
ser facilmente dobladas mientras que otras secciones mayores
de la l4mina estén siendo también dobladas. Sin embargo, cuan
do se requiere formar una caja que tenga porciones superpues-—
tas amplias, el tamafio de corte de las porc;ones superpuestas
puede causar problemas de interf;rencia mientras que los pasos
de doblado estdn siendo llevados a cabo.

Otro problema con que se ha tropezado en la practica de o
la formacidn de cajas consiste en la dificultad de formar uns ;
caja érande y después transformar la forma de la caja conseguié
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de de modo que se obtenga una configuracidn que perﬁita el em

paquetamiento denso de las cajas formadas mediante lo cual pue
den ser transportadas una pluralidad de céjas as{ formadas con
un bajo coste. Ademds,la practica de formacién de cajas descri
be méquinaé para plegar las cajas previamenté'formadas de modo
que tales cajas son relativamente pequeiias o estén construidas
en materiales ligeros tales como pepel cartén,

La presente invencidén aporta una solucidén a gquellos pro-
blemas de modo que, de acuerdo con esta invencidn, una ldmina
de cartén ondulado de un tamafio sustancial puede ser transfor-
mada automiticamente en una caja en la que al menos un par de
paredes tienen un doble espesor, Ademis, la préctica de esta
invencidn permite la °~ formacidn automdtica de tal caja por mg
dio del plegado automatico de la misma,

Asi, la invencidn se refiere a un método y ammaparato
en el que ma limina plena puede ser transformada en uné‘caja
en la'que al menos dos de sus paredes poseen un doble espesor
y en la que la caja formada puede ser después plegada;ﬂ-

Importantes patentesde la practica anterior son las- nims.
2,249.859, 2,138.766, 2,279.534 y 2,248.535. Estas patentes -
pueden reflejar el estado de la practica al que pertenece esta
invencidn. Ademds, estas patentes sugieren que los métodos y
los aparatos descritos en las misﬁas poseen'una utilidad limi-
tada y que estas son generalmente aplicables dnicamente a 1a
minas para 15 formacidén de cajas pequefias § a liminas construi
das de cartdn relativamente ligero y flexible tal como papel
cartén doblado. Por ejemplo, el método y el aparato descritos
en la patente U.S, num, 2,138.766 de Mac Donald, se dice que
han de ser utilizados en relacidn con el doblado de las cajas

"Brightwood" las cuales, como aguellos précticos en la materia




5.

10.

15.

20.

25.

30.

.rable y necesita de una pluralidad de mecanismos que aciuan en

pueden comprender, consisten en bandejas abiertas por su:;arte
superior, constituldas generalmenté en cartdn ligero. e

Similarmente, se observara que la Patente de los Estados
Unidos nimero 2,279.534 se ha descrito un método y una méqui-
na para. hacer y plegar cajas de cartén, en forma de bande jas
poco profundas abiertas por su parfe superior,

La patente de los Estados Unidos ndm, 3,309,970 describe
un método y un aparato pata doblar cartones plgnos cerrados por
su pié. Sin embargo, segin se puede ver mediante la observacidn

de esta patente, el tamafio del aparato que describe es conside-

serie con el mismo para asegurar el resultado deseado,.coio por
ejemplo, enlaces conductores, mecanismos de doblado y una plura

lidad de cintas transportadoras,

Un aparato para la transformacidn de una ldmina plané en -
una caja.- ' '

‘El aparato es utilizado comn preferencia para formar una cg .
ja a partir de una ldmina que tenga un panel de pié, paneles la
terales conectados al panel inferigr o de pié, solapas extremas
conectadas a los paneles laterales y solapas laterales'coﬁectadas
8 log paneles extremos. Cuando estd operando, la maguina funcio-
na para doblar las solapas taterales y los paneles extremos con-
tra un mandril formador de la caja. El mandril de formacidn de
la caja estd montado en la maduina con movimiento reciproco y,
cuando es conducido descendentemente, empuja a la lamina a trg
vés de una oavidéd de formacidn de la caja la cual dobla los ra
neles laterales y las solapas extremas, ,

Con preferencia, la maquina incluye una tolva de almacenaje

de liminas y medios para alimentar dichas ldminas, una cada vez,

desde la tolva de almacenaje de las liminas hasta la seccidn de
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formacidn de la mdquina, Con preferencia, cuando la lémine
estd siendo alimentada es depositado un adhesivo de forma autg
midtica sobre el lateral interior de los paneles laterales y de
las solapas extremas. '

Después de que los paneles extremos y las sblapas latera
les han sido dobladas y después de la caja ha sido empujada —
descendentements de ﬁodo que se doblen los paneles laterales y
las solapas extremas, las solapas extremas son presionadas con
tra los paneies extremos hasta que se ha depositado un vincu-

lo adhesivo.
Después de que la caja ha sido formada, esia es transpor-

tada desde la,seccidn de formacidn de la caja en la miguina has |

ta la seccidén de plegado de la misma en la que la cajé.és forma T

da longitudinalmente y comprimida transvefsalmente. Por lo tan-

t0,. la caja plegade y formada puede ser descédrgada dehié-méquiﬁa;

autoqéticamente.
La figura 1 es una vista en planta de una ldmina déAcartén
la cual puede ser transformada automdticamente en una caja abi
erta por su parte superior mediante la préctica de laAfrésente
invencidn,
Las figuras 2 a 7 son vistas.en perpectiva aisladas que
muestran los pasos que comprende la practica de esta invencidn.
La figura 8 es una vista en planta de una realizacidn pre

ferida del sparato de esta invencidn,

La figura 9 es la vista en perspective de un sub-ensamblg
je de la miguina que se nuestra en la figura 8, |

La figura 10 es una vista parcial en perspectiva que muggi
tra la actuacidén de un componente de la méqmipa que se ha mos-
trado en la figura 8.

La figura 11 es una vista paréial en perspectiva que muegf

x
W&
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tra la actuacidn de otro componente de la ﬁéquina que sé ha re
presentado en la figura 8.

La figura 12 es una vista parcial en perspectiva que mues
tra la interrelacidn y actuacién de otras ciertas parteé de la
miquina que se ha representado en la figura 8.

La figura 13 es una vista parcial en perspectiva de ung -
parte de la miquina que se ha representado en la figura 8,

La figura 14 es una vista lateral de une parte de la ma-
quina que se ha representado en la figura 8.

Le figura 1 muestra, segin una vista en planta, una lémi-
na de cartdén 19 del tipo que puede ser manipulado deugcuerdo cm
la presente invencién; en el sentido de que pueda formar wna -
caja plegada y derecha. La lémina 19 estad construida preferi-
blemente de papel cartdén ondulado,

Considerando la figura 1 con detalle, la lémina‘;Q‘consta

de un papel inferior o de pié 21, paneles laterales 20 ‘conectg -

. dos de forma plegable a los lados opuestos del'panel'iﬁfbrior o

.

de pié 21 y paneles extremos 23 conectados plegableméh%e'a los
bordes extremos del panel de pid 21. Adicionalmente, Ee-han pre
visto solépas laterales 22, cada Lné de lés cuales sé~ﬂé cgpeg
tado a cada uno de los respectivos panéles’extremos 23 y sola~
pas extremas 24 cada una de las cuales se ha conectado a cada
uno de dichos paneles 1ateralés 20 respectivos. La lémina 19
puede estér dotada ventajosaménte de salapas de cierre superig
res 25 y 26, También, la léminallQ se ha punteado apropiadamen
te para févorecer el plegado cuando es manipulade por un apa-

rato de acuerdo con la realizacién de la presente invencién, E

1%

pecificamente, las solapas extremas 24 se han dotado de lineas
de punteo transversales 30 localizadas en el centro longitudi

nal de las solapas extremas 24, Similarmente, los paneles ex-
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tremos 23 incluyen linees de punteo longitudinales 31 en el

centro transversal de los paneles 23. El panel de pié 21 se

ha punteado segin 32 y se ha punteado diagonalmente median-

S YTy

te las 1lineas de puntos 33. El propdésito y efecto de las -
lineasvde puntos previstas designadas anteriormente, apare-
cerdn de la descripeidn que sigue en la relacidn con la ac— ﬁ

tuacidn de un aparato realizado de acuerdo con la presente

invencién,
. !
Antes de que la ldmina 19 de la figura 1 sea transformada |

en una caja, una capa de adhesivo es depositada prefgriblementé
sobre la superficie interior de la 1limina segin se ak mostrado
en la figura 1. Asi, la ldmina 19 de la figura 1 incluyé una ca }
pa de:adhesivo 40 sobre las solapas extiremas 24 y 1os'ﬁaneles ;gf
laterales 20, Con preferencia, el adhesivo empleado es uaa cola :
caliente., La longitud de la capa de adhesivo 40 sobre los pane-.f
les laterales 20 es determinada por la longitud de las solapas

laterales 22,En este sentido, sin embargo se apreciard. que las so
lapas laterales 22 pueden ser dotadas cada una de ellas“éon una

linea de puntos longitudinal 35. Si la linea de puntos:35 se

ha llevado a cabo, entonces la capa de adhesivo 40 sob;e los pa
neles laterales 20 es de una longitud igual a la distancia entre
las 1{neas de puntos 34 y 35, es decir, la capa de adhesivo 40 |
sobre los paneles laterales 20 puede terminar ségﬁn se indica en
41, Si se emplea esta configuracidn, la porcidn terminal de las
solapas laterales 22, es decir, la porcidn de las solapas late
rales que se extiende transversalmente detrds de la linea de ﬁug
tos 35, puede ser doblada hacia el interior de la cdja de modo
que forme una particidn divisional. '

Con referencia a las figuras 2 a 7, se ha representado en

las mismas de forma aislada, vistas en perspectiva de la lamina




10.

15.

20,

25.

30.

H

19 segin ha de ser doblada de acuerdo con la realizacién pre—
ferida de la presente invencidn., Asi con 1la fefereneia a lag -
figura 2, el primer pasb en la prictica de este método consiste
en doblar las solapas laterales 22 de mddo que qﬁeden dispuestas

de forma perpendicular con respecto a los paneles extremos 23,

TR

Después, segin se muestra.en la fiéura 3, los paneles extremos %
23 son doblados en 902 de modo que los paneles extremos 23 que E
éen dispuestos perpendicularmente al panel inferior o de pié 213

Con reféréncia a la figura 4 y segin se_ha mostrado en lg ;
misma, los paneles laterales 20 y las solapas laterales 22 son E
dobladas simultdneamente.la accidn de doblado indica por las fle |

- ] ;
chas de la figura 4 es continuada hasta asegurar configuracidn ‘!

que se ha mostrado en la figura 5.Segin se puede aprec{éf en di-
cha figura 5,1a caja 19' se ha representado en su posieiéh dere~
chg, es deciy colocada sobre el panel inferior o de pié~é1.De acu. b
erdo,con la realizacidn preferida de la presente inveneidrn, la ca
ja 19' es entonces girada en 909'de modo que quede sob}é:ﬁno de
los béneles laterales 20, Cuando la caja se ha dispuesto.de @S~ .
ta forma, la caja es comprimida 1oﬁgitudinalmente a lo largo de

las lineas de doblado 30 segin se ha indicado mediante las fle-

ey

chas de la figura 6, Como resultado deesta accién.de compresion
longitudinal las paredes extremas de la caja, que comprenden las
solapas extremas 24 y los paneles extremos 23, se pliegan hacia
el interior y el panel de pié 21 se pliega haéia el éxterior se
gin se ha indicado en la figura 6. Por consiguiente, segin se

ha indica@o por medio de las flechas de la figura 7, la caja es
comprimida vertical o transversalmenté mediante la-aplicacidn de
una fuerza de compresidén sobre la superficie de los paneles la- g
terales 20 de lo que resulta un plegado total de la caja. Asi, :

- 74 ’ . 3 .
se apreciara que de acuerdo con la realizacidn preferida del
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nétodo de la presente invencidn, la ldmina 19 de la figura 1
puede ser levantada eficientemente para formar una caja abier
ta por su parte superior y, por lo tanto, doblada hasta obtener
una forma totalmente plana,

Con referencia a la figura 8, se ha representado en la mig
ma una vista en planta de una maquina que incorpora la realiza-
cidén preferida de la presente invencidn. En términos generales,
la mdquina de la figura 8 incluye una seccidn de almacenaje Yy
alimentacién de laminas 100, una seccidn de formacidn de la ca
ja 200 y una seccidn de plegado de la caja 300.

Considerando la seccidn 100,de almacenaje de las liuinas,
pueden ser empleados medios convencilonales de almacenajé ¥y ali-
mentacidn de las ldminas, Sin embargo, hemos enconirado que es
preferible emplear una construccion en la que Waa cantidéd de
ldminas sean almacenadas, sobre un nimero de brazos 101 dispues
tos en posicién horizontal y vgrticalmente méviles. Los brazos
pueden'ser asegurados“a un miembro transversal comin 1Q2 él cual
es movible verticalmente por medio de una cadena conducforé (no
representada), En funcionamiento, la ldémina mas superior ds las
almacenadaes sobre los brazos 101 es elevada mediante copas de
succidn G otros dispositivos similares y alimentada entre rodi
1los giratorios de alimentacidn, produciéndose el avance de i
cha lémina hasta la seccidén 105 de alimentecidn de las lminas.
Puesto que cada lamina es elevada desde el almacenaje de las
mismas y alimentada hasta la seccidén 105 de alimentacidén de las
ldminas, la cadena conductora puede ser actuada de nmodo que indi
que las ldminas almacenadas en una sola etapa, de modo que asegu
re que la ldmina mas superior permanece en una posicidn cerrada
respecto de cualquier dispositivo que sea utilizado para la alf

nmentacidén de las ldminas desde la seccidn de almacenaje de las
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mismas hasta 1a‘secci6n‘de alimentacidn de lagmiéminas.

Cuando la 14mine es recibide en la seceiln 105 de alimen
tacidn de las‘léminas, esta queda dispuesta ante una cadeﬁa -
conductora 106, montada sobre la cadena conductora 106 figura
una agarraderé 167. Asi, cuando la cadena de conduccidén sé po
ne en funcionamiento, la agarradera 107 engrana con el borde
de traccidn de la ldmina y la alimenta en la direccidn que in
dica la flecha.108, es decir, la lémina es alimentads desde la
séceidn 100 de almacenaje y alimeptacién de liminas, hasta la
seceidn 200 de formacidn de la céja.

Localizadas entre la seccién 100 de almacenaje y alimenta

cién de las ldminas y la seccidn 200 de formacidn de la =zja,

se encuentran una pluralidad de pistolas 90 para el deﬁésito de

adhesivo. Dependiendo descendentemente del miembro trans%arsal
91 sobre el cual han sido montadas las pistolas 90 para el depd
sito de adhesivo, se encuentra el brazo de un microconmutador el
cial es accionado cada vez que una lédmina pasa bajo el mismo,
Como respuesta, las pistolas 90 para el depdsito de adhesivo son
actuadas y depositan adhesivo sobre las solapas extremas_y'los
paneles laterales de las ldminas, Mas especificamente, vtilizando
mecenismos de tieﬁpo convencionales, las pistolas encoladerss son
actuadas para depositar una capa de adhesivo segin se ha repre
sentado en la figura 1., Aquellos practicos en la materia aprecia
rén que existen una gran variedad de dispositivos adecuados para
detectar el paso de una lémina bajo el miembro transversal 91 y
que pueden actuar de forma adecuada a las pistolas encoladoras
90, por ejemplo, micro-conmutadores operados por palancas 6 fo-
tocélulas,

La seccidn de formacidn de la caja 200 incluye miembros de

marco 201 y 202 dispuestos en posicidén horizontal. Con preferen

7

[
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cia, los miembros de marco 201 y 202 son miembros conformados
g modo de‘L en el sentido de que estos también funcionan como
soportes de las ldminas en un plano sustancialmente horizontal,
es decir, la ldmina 19 que se ha representado en linea mas suag
ve en la figura 8. Para asegurar que la ldmina sea posicionada
exactamente en posicidn longitudinal cuando estd siendo ali-
mentada desde la seccidn 100 de almacenaje de las léminas, pue
de disponerse un miembro de parada: 203, montado sobre el miem-
bro transversal 202,
Con referencia é las figuras 8 y 9, se apreciara que cuan
do la lémina ha sido posicionada de forma apropiada en el in-
terior de la seccidn 200 de formacidn de la caja, podfé Ser —-

dispuesta bajo un mandril 205 montado verticalmente y con movi

niento reciproco. El mandril 205 posee superficies traasversales

223, superficies 220 longitudinales o laterales y una superfi
cie inferior o de pié 221. Extendiéndose ascendentemente desds
la superficie inferior o de pié 221 figuran dos barras de guia
207, Las barras de guia 207 son recibidas deslizablemente en
bloques de guia 208 los cuales se han asegurado de forma soli
daria al miembro transversal 210 de la mdquina. Para do%ar al

mandril 205 de movimiento alternativo, se ha segurado un cifié‘

dro 211 de forma solidaria al miembro transversal 210. Extendién

dose descendentenente desde el cilindro 211 se encuentra un pig
t6n cuyo extremo libre se ha asegurado al plato inferior o de
pié 221 del mandril 205. -

Un par de placas de guia 213 se han disﬁuesto de forma es
tacionaria adyacentes a los laterales 220 del mandril 205, las
placas de guia 213 ge han montado por medio de soportes 214, lo
cuales se han asegurado por uno de sus extremos a las placas 21

y por su otro extremo, al miembro transversal 210. Con preferen

l

3
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cle, los soportes 213 se han dotedo con superficies 215 diri=

gldas opuestamente que se extienden hacia el exterior, La fi
gura 9 representa la posicidén de la lémina y el mendril en po
sicidn anterior al comienzo de la secuencia de formacién de la
preéente invencidn,

Con referencia a la figura 10, el primer paso de la secuen
cia de formacién de la presente invencién ha sido representado - .
asi como los élementos del aparato asociados con el mismo,Asi,
segin se ha indicado previamente, el pfimer paso en la secuencie
de doblado consiste en doblar cada una de.las‘solapas laterales
22 perpendiculares a los paneles extremos 23, & los cuales son
estas respectivamente aseguradas después de dobladas. Para llevar
a cabo este pasé, los medios de doblado de las solapas latérales '
en forma de brazos de doblado 230 son montados de forma gf‘lx‘a‘coria;
en los respectivos miembros del armazén 205.VSagﬁn se pqgég obser
var con mayor claridad en la figura 8, un brazo de doblégp‘Zjo .
de las solapas lateraleshse ha dispuesto en las eSquinag diago-

nalmente opuestas del mandril 221, Con referencia de nueve-a la

figura 10 en la que pars mayor claridad solamente se ha ?preseg
tado uno de los brazos de doblado des las solapas lateralgé{'se
puede apreciar que el brazo de doblado de las solapas la%éréles
;epresentado se ha dotado de una extensidn de brazo 231. El ex

tremo liore de un pistén 232 se ha sujetado mediante pernos el

extremo libre del brazo 231. El pistdn 232 es recibido operati-
vamente en el cilindro 233 de doble accidn. El cilindro 233 se haf
sujetado pér medio de pernés gl miembro del armazdén 234 segin se
ha representado en 235, Segin se indica mediante las lineas mas
suaves de la figura 10, cuando el pistdn 232 se encuentra en su
posicidn retraida (ver 232') el brazo de doblado 230 se encuentra;

dispuesto en un plano horisontal bajo la solapa lateral 22 segun
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se ha represéﬁtado mediante la representacidn 230 en linea
mas suave.‘Cuando el cilindro 233 se pone en funcionamiento,
el pistdn 232 se extiende haciendo girar en 902 al brazo de
doblado 230 y doblando por lo tanto la solapa lateral 22 has |
ta una posicidn perpendicular al panel extremo 23, Para aseg&
rar que cada una de las solapas laterales 22 no son dobladas
después de pasar el plano vertical, pueden disponerse barras ‘
237 de parada de la accién de doblado. Para mayor claridad 80
lamente se ha representado en lasfiguras 8 y 10 una barra 237
de parada de la accidn de doblado, aunque sin embargo, podra
comprenderse facilmente que a pesar de que se haya repreJenta
do una sola’'barra, otra barra construida idénticamente puede
gser colocada similarmente en una posicidn diagonalméﬁté opues
ta a la barra 237, segin se ha representado en la figura 8.
Después de aque las solapas laterales 22 han sido dobladas
hasta una posicién perpendicular segin se ha representado en
la figura 10, el proximo paso en la préctica del présente me
todo consiste en doblar los paneles exiremos 23 has%é“ﬁna 0
sieidn perpendicular al panel inferior o de pié 21.?66& refe
rencia a la figura 11, se han representado en la mféﬁéilos -
elementos del aparato que con prefereqcia seran empleados para
doblar una de lag solapas extiremas, es decir, que para magyor
claridad solémente uno de los medios dobladores de las solapas
egtremas ha sido representado en la figura 1l aungue se compre:
derd facilmente que se ha previsto un sub-ensamblaje corres—
pondiente dispuesto diagonalmente opuesto, segin se puede apre
ciar en la figura 8. Con referencia a las figuras 8 y 11, se
ha previsto un medio de doblado de los paneles extremos, sn
forma de brazo de doblado 250. El brazo de doblado 250 se ha

montado giratoriamente en el miembro longitudinal 205 del ar

N A - Wbt | o
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-tado mediante pernos a un pistdn 255 que es recibido operati-

.vamente por un cilindro de doble accidn 256, El eilindro 256

mazdn. éon preferencia, el brazo de doblado 250 se ha montado
pare proveer un eje 257 que se extiende horizontalmente, el cual
es recibido por el.cojinete 253. El cojinete 253 seé ha asegu
rado de forma solidaris sl miembro longitudinal 205 del armazdn.
Asegurada al extremo del eje 257 se ancuentra'una camisa que o

posee un brazo 254, El extremo libre del brazo 254 se ha sujg

se ha megurado al armazdn de la maguina en 258, Segin se pue

de apreciar en la figura 11, cuando el cilindro 256 estd en -

funcionamiento, el pistdén 255 se mueve hacia su posicién exten!
T !

dida y, como resultado, el brazo de doblado 250 gira en 302,

~_ B
» .

segin se ha indicado por medio de la flecha 259, y de02§te mo '

do dobla el panel extremo 23 hasta una posicién perpendipular

al panel inferior o de pié 21, Con preferencia, el.extremodel

~»T e

brazo de doblado 250, se ha dotado con superficies 251 y 252
diépuéstas perpendicularmente. §egﬁn se puede apreciafhgﬂ lé
figura 10, cuando el cilindro 256 es actuado de forma inversa
de modo que el pistdn 255 se.encugntre en su posicidn :efraida,
al punto mas superior de la superficie de doblado 2521337encqu
tra bajo sl piano del panel extremo 23 y el interior de la su~
perficie de doblado 252 se encuentra sustancialmente alineada
con la superficie del panel lateral 22, el cuwal es visible en
la-figura 10. Con preferencia, la superficie de doblado 252 se
ha curvado hacia el exterior de modo qué evite la posibizidad .t
de una interferencia cuando el brazo de doblado 250 se encuen
tra operando,

.Con respecto ademis al doblado de los paneles extremos 23,

se observara que el brazo de doblado 250 es actuado mientras -

que los brazos 230 de doblado de las solapas laterales se encuen
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tran en su posicidn de actuados o vertical. De este modo, cuan
do los paneles extremos 23 se encuentran doblados perpendicu-
larmente, las solapas laterales 22 gon giradas en 90¢ y dentro
de un flano vertical. Parassegurar que las solapas laterales 22
queden dispuestas en una posicidn adyacente a las superficies la
terales 220 del iandril después de que las solapas extremas 23
han sido dobladas, las pletinas de guia 213 mencionadas con an
terioridad se han dotado y com preferencia incluyen a las sﬁpeg
ficies 215 que se extienden en posicidn diagonal hacia el exte-
rior, De modo, puesto que las solapas laterales 22 son giradas
a través de un plano vertical, se asegura el hecho de wue son
guiadas hasta una posicidn adyacente a las superficies!lateraleg
220 del mandril,

En éste punto, se apreciari que las solapas laterales 22
Yy los paneles extremos 23 han sido doblados alrededor dei'mag
dril mientras que dicho mandril se encontraba en una posicidn
estacionaria. El panel lateral y las solapas extremas éon do—
blados ghora alrededor del mandril como resultado del mbvimieg
to descendente del mandril, De este modo, con referencié a las
figuras 9, 11 y 12, el cilindro 211 es actuado de modo gue con
duzeca al mandril 205 de farma descéndente el cual, al volver,
empuja ~.& la limina 19 en sentido descendente a través de la €8
tacién de formacidn & cevidad de formacidn de la caja. Seghn se
puede ver en la figura 8, un par de barras 275 para el doblado
de los paneles laterales, se han montado de forma solidaria en
el armazén de la maquina a cada lado de la estacidn de forma-
cidn de la caja. En las figuras 11l y 12, solamente una de las
cuatro barras 275 para el doblado de las solapas laterales ha
sido representada, pudiéndose observar en las mismas que dicha

barra de doblado de los paneles laterales citada como por ejemplo
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incluye unsa superficie 276 que se extiende hacia arriba y ha

cia el exterior. De este modo, puesto que la lamina 19 es con

ducida en sentido descendente por el mandril, los paneles la-

terales 20 son doblados hasta una posicién vertical pueéto queF

estos pasan las bérras 275 de doblado de los paneles laterales

¥, inicialmente, su superficie 276'se extiende hacia arriba y
hacia el exterior,

Puesto que la lémina 19 desciende y los paneles laterales
20 son doblédos, los paneles extremos 23 enganchan en los me-
dios de doblado de los paneles extremés en la forma en que s8
extiende hacia abajo y hacia el interior las barras de doblado
280, una de las cuales se encuentra 1ocalizadé en cads éxtremo

longitudinal de la estacidén de formacidén de la caja. Sezin se

- puede apreciar mejor en la figura 12, el panel extremo 23 re-

presentado en lg misma es de este modo doblado perpendi;;iar-
mente con repecto al panel lateral 20 puesto que la léﬁiﬁa 19
desciende y puesto que el.panel lateral 20 es dobladoiﬂéé%a -
una posicidn vertical, ‘

Al final de movimiento descendente del mandril, los pane-
les laterales y las solapas extremas podrd ser posicionadas en
planos sustancislmente verticales & mituamente perpendiculares
al panel inferior o de pié 21. Puesto que las barras 275 para
el doblado de los paneles laterales se encuentran separaaas en

una distancia sustancialmente igual a la dimensidn exterior de

la caja final, se podrd apreciar que puesto que el mandril des

ciende, los paneles laterales seran impulsados contra las solapas

laterales previamente dobladas y, como resultado, se podrid esta
blecer una unidn adhesiva entre los paneles y las solapas ex— ‘
tremas, es decir, la capa de adhesivo 40 que se ha mostrado en

la figura 1 sobre los paneles laterales 20 proveeri un vinculo

|

omtnes
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adhesivo entre los paneles laterales y las solapas laterales.
Al final del movimiento descendente, se lleva a cabo el

paso de presionar juntos los paneles extremos y las solapas ex

tremas. Con referencia a la figura 12, este paso es llevado a |
cabo al impulsar dos platoé de presidn 290 contra las superfi-
cies exteriores de cada unoc de los paneles extremos, De este -
mbdo, los paneles extremos y las solapas extremas son comprimi
das juntas entre los platos de presidn 290 y las superficies ;
transversales del mandril 205. Con referencia, los platos de - |
presidn 290 se han montado pivotablemente y se han dispuesto !
transversalmente en el interior de la miquina. Para actuar los ;
platos de pr991on 290, se ha. asociado a cada uno de dlcnos pla-
tos, un pistdén 292, el cual, en su extremo libre, se ha sugetqdo
por medio de pernos convenientes a su plato respectivo 290 en

|
293, Cada uno de los pistones 292 gon recibidos operativemente i
i

en un clllndro respectivo 294 de doble accibén. De este nodo, cuan;

do los’ clllndros 294 son actuados, cada plato de presidém 290 es;
movido hasta una posicidn de modo que presione juntos a lcs regj
rectivos paneles extremos y solapas extremas. Cuando el ciline-
dro 294 es actuado en sentido inverso, los platos de presidn
290 son posicionados seglin se ha indicado por medio de'plato
de presidn simple 290 gque se ha representado en la figura 11,
De nuevo, mara mayor claridad, en las figures 1l y 12 se ha re
presentado un solo plato de presién, aungue sin eémbargo pueda
apreciarse en un sinmple estudio de la figura 8 que se han pre
visto dos platos de presidn,

Cuando los platos de presidn 290 son actuados, estos son mag'
tenidos en su posicidn actuada durante un tiempo suficiente como
para que permitan que el adhesivo depositado previamente en las

solapas extremas 24 forme un vinculo seguro. Por lo tanto, los

]
i
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"medio de la actuacidn inversa del cilindro 211, Los platos

cuando se retrae. Por lo tanto, la caja formada que puede

caer descendentemente a través de la estacidn de formacidn de

R

: g |
platos de presién 290 son retraidos por medio de la actuacidn

inversa de los cilindros 294 y el mandril 205 es retraido poF
|
i

desmontadores (no representados) pueden estar dispuestos dei

forma spropiads en el interior de la estacidén de formacidn

de la caja de modo que desmonte la caja formada del mandril{

la caja sobre una cinta transportadora 299 operada de forma
continua, dispuesta longitudinalmente y posicionada bajo la
estacién de formacidn de la caja.

La cinta transportadora se encuentra con préferencia no-

viendose continuamente y proporciocna un medio para descargar
un contenedor derecho ya formado de la seccidn 200 éq_forma— }
cidén de la caja en la miquina, - f

. Con referencia a la fig.8, se podrd apreciar que de acuegé
do con la realizacién preferida de la presente inveﬁcién, unaé
salida de la miquina para la caja ya formada se ha indicado :
por medio de la flecha 301 y entregarla bor lo tanto a una sgz
gunda cinta transportadora 304 la cual se encuentréiﬂiépueséa

preferiblemente en posicidn perpendicular con respecto a la

P TR e NP S

cinta transportadora 299. Para facilitar el paso de un cartdn

ya formado desde la cinta transgportadora 299 hasta el trans-

R A LN

portador 304 puede disponerse un rodillo 306.Adicionélmente,

una fuente luminosa 307 y una fotocélula 308 pueden ser dis

puestas segin se ha representado en la figura 8,con lo cual
el borde vertical de salida de una caja de cartdn ya formada
puede ser detectado cuando se encuentra parcialmente dispues—

ta la misma superiormente al transportador 304. Cuando la ca

ja ya formada se encuentra posicionada asi, la luz proce-

Ly e as v e
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dente de la fuente luminosa 307 sera interrumpida y, cuando
esta condicidn es detectada por la fotocédlula 308, un brazo
310 puede ser actuado para moverse en la direccidn indicada
por la flecha asociada al mismo con el resultado de que el
mov1m1ento del brazo desplazard a la caja completamente hacia
el transportador 304, Cuando la caja se ha dispuesto comple-
tamente sobr; el transportador 304 esta se encontrard en una
posicidn derecha, es decir, esta quedarad sobre su panel infe-

rior o de pidé 21. El transportador 304 es entonces sctuado de i

modo que se mueve en la direceidn indicada por medio de la fle
cha representada en la figura 8,

Con referencia a la figura 13, se ha representado en la

nisma el mecanismo empleado en la realizacidn preferlda de la |
presente invencidn en el sentido de girar una caja ya formada "
319 desde su posicidn derecha hasta una posicién en la cue la
caja quede dispuesta sobre uno de sus lados. Mas especifica-
mente; segin se ha representado en las figuras 8 y 13, un plato
220 se ha abisagrado en 321 en un miembro transversal.323. De
este modo, cuando una caja 319 que se mueve sobre la cinta — 5
tranéportadora 304, encuentra al plato montado sobre hisagras,i
el plato 320 conmuta suglin se ha indicado por medio de la fle—g
cha 321, mientras que ia caja de carton 319 es girada del modof
que se ha representado por medio de la flecha 322, De ‘ésta ma j
nera, puesto que la caja 319 pasa por el plato éuspendido 320,;
se hace dar la vuelta a la misma de modo que quede apoyada so- '
bre uno de sus-paneles laterales.- La representacién 319°en 1i-
neas marcadas mas suavemente de la figura 13, indica la posi- w
cién de la caja 319 despuds de que esta ha pasado el plato sus
pendido 320, '

Cuando ld caja ¥e formada alcanza la posicidn indicada por

B

!
i
]
¢
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medio de la representacidén 319°de la figura 13, la posicidn
de la caja es detectada por una fuente de luz y disposicién
de :otocélula 325 y 326, Cuando la posicidn de una caja for
mada es detectada de este modo, se proporciona una sefial qué
para el movimiento de la cinta transportadora 304, Cuando el
movimiento de la caja se ah detenido de este modo, la éaja ya
formeda, dispuesta sobre su lado, es posicionada.en el inte-//,
r;or de una estacidn de plegado'rpferida'generhlmente por me
dio del nimero de referencia 300 de las figuras 8 y 14.

La estacidn de plegado 300 representada en las figuras

8 y 14 incluye un armazdn que estid comprendida por dos pares

de miembros de soporte 351 y un par de miembros transvergales

352. Un miembro transversal longitudinal 354 se haeﬁeguia&b

de forma solidaria a los miembros transversalcs 352,

Un plato de plegado 360 dispuesto horizontalmente se'
ha montado‘de forma deslizable sobre el miembro transvefééi
longitddinal 354 por medio de un par de varillas de guia 361
que se extienden verticalmente las cuales son recibidas ‘deg-
lizablemente en blogues de guia 362 que se han asegurad& do

forms solidaria‘al miembro transvéréal longitudinal 354,

También asegurado a la parte superior del plato de plegadbv E
360 se encuentra el extremo libre del piston 365 el cuil es reqi%
bido operativamente en el cilindro 367 de doble accidn que se ha%
asegurado de forma solidaria al miembro transversal longitudinal;
354. -
Un par de platos 370 dispuestos longitudinalmente han sido

asegurados a los miembros verticales 351 del armazdn.

Un par de barras de impacto 372 dispuestas longitudinalmente
en posicidn horizontal han sido montadas de forma deslizable

en los platos 370. Mas especificamente; cada una de las
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. 80 para retraer el plato compresor 360, DesPués de la retracecidn

barras de impacto 372 se ha dotado con un par de varillas de
guia 374 que se extienden hacia el exterior, las cuales Son
recibidas de forma deslizable a través de los medios de monta
Je apropiados sobre su plato respectivo 370, Adicionalmente,
asegurado @ cada una de las barras de impacto 372, se encuen-
tra un pistdn 376 respectivamente, el cual se extiende hacia el
exterior y es recibido en su respectivo cilindro 378 de doble
accidn el cual se ha asegurado también a un plato 370.

Cuando una caja formads 319 se ha poéieionado convenien-
temente en el interior de la estacidn de plegado 300, el cual
posicionamiento se encuentra asegurado por la fotocélula fuente
de luz 325/326, los cilindros 378 son actuados simultdaesmente
con lo cual conducen las barras de impacto 372 cada una de ellas

hacia la otra.Como resultado, las barras de impacto comprimen fan:

3
i

sversalmente a la caja 319 que se encuentra en posicidn estacio
naria, a lo largo de las lineas punteadas 31 en los panéles/gg

tremos 23, Como resultado, y debido a la linea punteada de que |

se ha dotado a la caja que se la representado en la figura 1,

la caja 319 se dobla parcialmente. Ademds, inmediatemente des—
pués del paso de compresidn, los cilindros 378 son actuados en ‘
sentido inverso retrayendo de este modo las barras de impacto »

372, Por lo tanto el cilindro 367 es actuado, con lo cual con

duce el plato de plegado descendentemente y ejerce una fuerza
vertical sobre la parte superior de la caj 319, segin se ha

representado en la figura 14, es decir, los peaneles laterales
20 de la caja son comprimidos uno hacia el o%ro. La accidn de
compresién del plato compresor 360 completa el plegado de la

caja y por lo tanto el cilindro 367 es actuado, en sentido inver|

del plato compresor 360, miembros apropisdos de medida del =~
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tiempo reactivan la cinta transportadora 304 ¥y una caja fﬁ;-

made pero plegada, es descargada de la seccidn de plegado 300. !

Habiendo descrito una realizacién preferida de 1a'preseg
te invencidn, todos aquellos précticos en la materia podrdn
apreciar que una ventaja de la misma consiste en que s¢ pro-.
porciona un método y un aparato mediante los cuales puede sefr
formada una caja a partir de una ldmina que tenga solapas
laterales, en la que, cuando la caja se ha formado, cada so-

lapa lateral tiene una longitud que es al menos, aproximada-

mente igual 2 la mitad de la longitud del panel lateral aso-

ciado con la misma. Tambiédn, através de la prdctica de la |
: i

. » O 4 . F !
presente invencidn, una caja puede ser formada auntomaticamen-

te en la que la anchura de cada una de las solapas exirzmas §
es al menos, aproximadamente igual a la mitad de la anchura E
de cada uno de los paneles extremos y preferiblementz cada

golapa extrema es de aproximadamente la misma anchura que el{
panel extremo asociado con la misma. Por otra parte, y con V
referencia a la figura 1, la longitud "A" es al menos gproxi-

madamente igual a la mitad de la longitud "B" y la longitud

L

"C" es aproximadamente al menos igual a la mitad de:lgggongié

L .

tud "D" y preferiblemente, aproximadamente igual a la longi- !
tud "D*,

Aunque ha sido representada una deseripeidn detallada de

t

una realizacidén preferida de la presente invencidn, todos a- !

i

quellos prdcticos en esta materia podrdn comprender fécilmen—

i
te ‘modificaciones obvias de la misma, la cuales quedardn i ¢
N |

sienpre comprendidas dentro del marco de las reivindicacione@
i
que siguen. :

PRI 7Y
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Hecha la descripcidn del presente invento se hace cons-
tar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la soli-
citud de Patente estadounidense n® 534,710, depositada el
20 de Diciembre de 1.974, y que se deglaran como nuevas y
de propia invencidén las reivindicaciones siguientes:

1,-Un sparato para la formacidén de unsa caja a rartir
de una lémina plana que posee un panel inferior o de pié,
peneles laterales conectados a los lados opuestos de dicho
panel de pié, paneles extremos ‘conectados a los extyempé -
opuestos‘dé dicho panel de pié y un par de solapas:}gtérales
conectada cada una a cada uno de los respectivos pénéi% ex
tremos citados, estando coracterizado dicho aparato'pér un
armazdn, un mandril montado con movimiento reciproco-en di-
cho armezén, medios montados de forma mévil sobre dicno armg

zén para doblar las citadas solapas laterales mientrus que

el resto de la citada liuina se mantiene estacionario, medios'

para doblar los citados paneles exiremos hasta una posicidn

perpendicular a dicho panel de pié, y medios para dohlar los

b

1
1

citados paneles laterales haga una pesicidn perpendicular al °

citado panel inferior o de pié.

2.~ Bl aparato de la reivindicacidn 1, caracterizado .’

ademds par disponer de medios para plegar una caja ya forma-

3.-El aparato de la reivindicacidén 2, caracterizado po:
el hecho de que dichos medios plegadores de la caja pueden

plegar a dicha caja cuando la misma se encuentra en una po

sicidn estacionaria,

4.~ E1 aparato de la reivindicacién 3, caracterizado
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por el hecho de (ue dichos medios plegadores de la caja come

prenden ademis medios para positionar una caja dentro de di-

- chos medios plagadores de la caja,

| 5.- E1 pparato de la reivindicacidn 4, caracterizado por
el hecho de que los citados medios dobladores de la caja in-
cluyen‘medios para conformar las paredes opuestas de una caja
asi como medios para comprimir una cajs verticalmente,

6.~ E1 aparato de la reivindicacidn 1, caracterizado ade-
mds por medios de slmacenaje de ldminas, as{ como medios para
la alimentacidén de dichas 1éminas; una cada vez, desde dichos
medics de almacenaje de las liminas hasta una posicidn apro-

piada bajo dicho mandril, TR

7.- E1 aparato de la reivindiecacidén 6, caracterizado.ademis

A4 L

.
LN

por disponer de medios para depositar un adhesivo sobre porecio

LY

nes seleccionadas de una lémina cuando dicha ldmina esalimenta

-
ssvae

da desde dichos medios de almacenaje de las léminas hasta una po

sicidn apropiada bajo el citado mandril,
una lémina plana que posee un panel inferior o de pié, béﬁéles
laterales laterales conectados a lbs lados opuestos de dieho pa

nel de pié, paneles extremos conectados a los extremos;gphestos

de dicho panel inferior o de pié, un par de solapas laterales co

nectadas cada una de ellas a cada uno de los respectivos pane-
les laterales, y un par de solapas extremas conectadas cads
una de ellas a cada uno de los respectivos ﬁaneles‘laterales
citados, estando caracterizado dicho aparato por medios para Go=~
blar las citadas solapas laterales hasta una posicidn perpendi-
cular a dichos paneles extremos, medios para doblar los citados

paneles extremos hasta una posicidn perpendicular a dicho panel

inferior o de pié, medios para doblar los citados peneles late~’

i
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S
rales hasta una posicidn perpendicular a dicho panel inferior

o de pié, medios para doblar cads una de dichas solapas extre
mas hesta una posicidn perpendicular a-dichos paneles latera-
les y de modo que sustancialmente sus caras terminan en sus E
) i

respectivos paneles extrermos y medios para presionar juntos

los respectivos pares de las citada solapas extrenas y de di-

chos paneles extremos.

9,~ El aparato de la reivindicacién 8 caracterizado por
el hech6 de que dichos medios dobladores de los paneles extre%
nos son méviles y doblan a los citados paneles extremos mien-;
tras que el citado panel de pié se encuentra en posigiép esta
cioneria. 1-”f §
10,~ El agparato de la reivindicacién 9, caracferiéado pof
el hecho de que dichos medios dobladores de los paneles lete-
rales son méviles y doblan a los citados paneles laterales
nientras que el citado panel inferior o de pié sevencﬁentra
en posicién estacionaria. = rooee
11.- El aparato de le reividicacién 10 caracterizado ade-
nés por disponer de medios plegadores de unae caja ya fo#mada.
12.- El eparato de la reivindicacién 1l ceracterizado por
el hecho de que dichos medios plegadores de la caja incluyen
medios para ﬁlegar las paredes opuestas de la caja, asi como

medios para comprimir verticalmente una caja. -

13.~ El aparato de la reivindicacidn 12, caracterizado ade {

més por disponer de medios para el almacenaje de las liminas,
asi como medios de alimentacidn de dichas ldminas, una cada
vez, desde los citados medios de almacenaje de las ldminas
hasta une posicidén adecuada bajo el citado mandril.

1l4.~ Un aparato para la formacién de una caja, caracteri-

zado por disponer un armazén, un mandril montado con posibili

"

[T e e
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extremas conectadas cada una de ellas a cada uno de los respec

dad de movimiento reciproco sobre dicho armazén, medios para

posicionar bajo dicho mandril una ldmina plana que posea ueg,

panel inferior o de pié, paneles laterales conectados a los

lados opuestos de dicho panel de pié, paneles extremos conecta-

dos a los extremos opuestos del ecitado panel de pié, un par de
solapas laterales conectadas cada una de ellas a cada uno de '

los respectivos paneles extremos citados, y un par de solapas §

tivos paneleg laterales citados, medios para ﬁosicionar dichas
solapas laterales y dichos paneles extremos de forma adyacente

al citado mandril mientras que dicho mandril se encuentira en -

-
« *a

posicidn estacionaria, medios pera mover reciprocamen?e.a di-

a, e
- -

cho mandril, medios para doblar perpendicularmente a dichas so-
lapaé extremas ye-los citados paneles laterales cuando hicho

mandril empuja descendentemente la citada limina, y mediés

para ‘presionar juntos a los respectivos pares de dichos pane-

les extremos y de dichas solapas extremas. ‘ ;

15,~ El aparato de la reivindicacidn 14 caracteriﬁado por |
el hecho de que los medios dobladdres citados de los pansles |
extremos y lqs medios dobladores citados de las solapas igte-
rales estdn montados de forma mévil é&n dicho armazén.

16.- El aparato de la reivindicacidn 15, caracterizado ade
mds por disponer de medios para el almacenaje de las 1iminas, i
medios para la alimentacidn de dichas liminas, una cada vez,
desde los citados medios de almacenaje de las léminas hasta
una posicidn adecuada bajo el citado mandril, y medios parm
depositar un adhesivo sobre posiciones seleccionadas de una -
lamina cuando esta es alimentada desde los citados medios de

almacenaje de las léminas,

17.- E1 aparato de la reivindicacidn 16, caracterizado a@é

N rm Nt @ e St A St oA
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mas por disponer los medios para plegar una caja ya formada,

gifﬂ 18,~ Un aparato para la formacidn de una caja plegada &

partir de una ldmina plana, estando caracterizado dicho aparsg
t0 por una seccidn formadora de la caja que posee un mandr;a/
montado com posibilidad de movimimto reciprooo vertical, me~
dios para doblar parcialmente a la citada ldmina alrededor de
dicho mandril cuando el mismo se encuentra en posicidn estacio

naria, y medios para doblar el resto de la citada limina al-

rededor de dicho mandril cuando el mismo se mueve descendente- :

mente; una seccidn plegadora de la caja que posee medios:zpara
plegar longitudinalmente una caja ya formada en posicidn esta-
cionaria, y medios para comprimir transversalmente a iicng ca-
ja, as{ como m;dios para trasladar la caja formada deédeula -

4 -

citada seccidn de formacidn de la caja hasta dicha seccidn ple

gadora,

19,~ E1 agparato de la reivindicacidn 18, caracterizado ade—

mis por disponer de medios para el positionamiento de ﬁhé ca-
ja formada én la citeda seccidn plegadora de la caja.:> -

20.- E1 eparato de la reivindicacién 19, caracterizado
por el hecho de que dichos medios de transporte incluyen me-
dios para volver wna caja ya formada en posicidn derecha‘hagta
apoyar sobre uno de sus lados,

21,- El aparato de la reivindicacidn 20, caracterizado
por el hecho de que dichos medios de transporte incluyen unos
primeros medios portedores dispuestos longitudinalmente bajo
la citada estacidn formadora de la caja, y unos segundos me-
dios portadores posicionados de modo adyacente al extremo de
descarga de los citados primeros medios portadores y dispues-
Y08 transversalmente con respecto a dichos medios portadores,

22,~ El aparato de la reivindicacidn 21 caracterizado ade

i

-
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méds por disponer de medioé para transportar una caja ya forma
da desde los citados primeros medios portadores hasta dichos
ségundos medios bortadores.-

23.- Un aparato para la formacién de una caja a partir de
una ldmina plana que posee un panel inferior o de pié, paneles
laterales conectados a los lados opuestos de dicho panel de

pié, paneles extremos conectados a los extremos opuestos de di

cho panel de pié, un par de solapas laterales conectadas cada
una de ellas a cada uno de los resbectivos paneles exiremos, y !
un par de solapas extremas, conectadas cada una de ellas a ca-

da uno de los respectivos panelcs laterales citados, estando

caracterizado dicho aparato por estar constituido por wn arma

z6n, medios para soportar dicha ldmina en una posicién plara,

un iandril montado en dicho armazdn con posibilidad de movimien

= e RO D

to reciproco vertical, medios montados de forma mévil en.el ci

tado armazdn para doblar cada una de las solapas hasta una po- |

P emn Do

sicid: perpendicular a los citados paneles extremos, medins —— |

e um vy e

montados de forma mévil en dicho armazdn para doblar cadg'@no f
de los paneles extremos hasta una posicidn perpendiculear,a di-
cho penel de pié y de forma adyacente al mandril, mediog* alineg t

dores de las primeras y segundas solapas laterales montados en

dicho armazdén y adyacentes a dicho mandril cuando el mismo se

encuentra en su posicidn mds superior, medios de doblado de los

paneles laterales y de las solapas extremas montados en el c¢i-

tado armazén y bajo los citados medios de soporte, medios para do

tar al citado mandril de wovimiento reeiproco, y medios para actuar

y cornducir a los citados medios dobladores de las solapas late

rales y a los citados medios dobladores de los paneles extremos.
24,~ E1 aparato de la reivindicacidn 23 caracterizado por

el hecho de que dichos medios de alineamiento, dichos medios
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dobladores de los paneles laterales y dichos medios doblado~
res de las solapas extremas se han montado solidariamente
en el citado armazdn.

25,- El epareto de la reivindicacidn 24, caracterizado
adends por disponer de medios para depositar un adhesivo en
la superficie interior de dichas solapas extremas y de los -
citados paneles laterales y medios para presionar juntos a
dichas solapas extremas y a los citados paneles exiremos des
pués de que dichas solapas extremas y los citados paneles ex
tremos han sido doblados,

26.-~ E1 aparato de la reivindicacién 25, caracterizado
por el hechérde que los citados medios presionadores ihcluyen
un par de platos separados y dispuestos longitudinalmente, -
montados de formae transversal y de forma mévil en dicho arma|
zén, asi como medios para asctuar a dichos platos cuardo el
citado mandril se encuentra en una posicidn estacionaria en
su situacidn mds inferior. ceul

7</ 27.- Un aparato plegador de cajas oaracterizadolé@r Aig=

poner de un armazén, medios para posicionar unatﬁﬁauen’el -
|

interior de dicho gparato, medios nontados en dloho grmazén f
para pleger longitudinalmente una caja ya nosxcionada, Yy me—§
dios montados en dicho armazén para comprimir transyersalmqg‘“
te una caja después de que ha sido doblada longitudinalmente.
28.~ E1 aparato de la reivindicacidn 27, caracterizado
por el hecho de que los medios plegadores incluyen un par de
barras espaciadas dispuestas horizontalmente y en posicidn -3

paralela, montadas con posibilidad de movimiento reciproco en

el citado armazdén y cada una fuera do la otra.

29,~ El eparato de la reivindicacidn 28, caracterizado

adends por disponer de medios portadores para el transporte
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de una cja hacia el exterior de dicho gparato, y en el que

los citados medios de compresidn comprenden un plato compre-;

"sor montado con posibilidad de movimiento reciproco en el ci%

|
tado armazén, sobre los citados medios portadores y sobre

l
.

las barras dispuestas horizontalmente, asi como medios paras |
el movimiento reciproco de dicho plato compresor. i

30.~ El sparato de la reivindicacién 29, caracterizado
ademds por disponer de medios detectores de posicidén para
proporcionar una salida cuando una caja en dichos medios por
tadores ha sido posicionada en el citado aparafo para plegar,
y medios para parar los citados medios portadores en respues-
ta a dicha seflal. e

31,~ El método de plegar una caja ya formada, caracteri-
zado por plegar longitudinslmente una caja en posiciéh esta-
cionaria, y comprimir transversalmente a dicha caja plegada
y en posicidn estacionaria, . .

32.~ E1l método de formar una caja a partir de upa -lémina
plana que posee un panel inferior o deipié, paneles.létera-
les conectados a los lados opuestoé de dicho panel éé'gié,
paneles extremos conectados a los extremos opuestos-d;fdicho
panel de pié, un par de solapas laterales conectadas a cada
une de ellas a cada uno de los respectivos paneles extremos,
¥y un par de splapas extremas conectadas éada ung de ellas a
cada uno de los respectivos paneles laterales citados, ca-
racterizado por doblar dichas solapas laterales y los cita-
dos paneles extremos alrededor de un mandril en posicidn esta
cionaria, despuds de lo cual se mueve descendentemente la V
citada ldmina mientras que se doblan los paneles laterales

citados y las.citadas solapas extremas, y por dltimo presio-

nar juntas a dichas solapas extremas y arlos citados paneles

S
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=  33,~ El método de formacidén de una caje plegada a por—

I
o
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1

exliremos.

tir do una ldmina plana que posec un panel inferior o de
pié, paneles laterasles conectados a los lados opuestos del
citedo panel de pid, paneles extremos corectados a los ex-
tremos opucstos de dicho pancl de pié, un par de solapas :
laterales consctadas cada una de ellas a cada uno de los
respectivos paneles citados, y un par de solapas extreras
conectadas cada una de ellas a cada uno do_los respectivos
pancles laterales citados, caracterizado por dobler las ci-
tadas solapas latcrales y los citados paneles exirenos alre#‘
dedor de uh mandril en posicidn estacionaria, mover la cita-:
da lémina descendentemente mientras que se doblan los cita- .
dos pancles laterales y las citadas solapas extrecas, sepa-
rar la caja formada de dicho mandril, doblar longiiudinal-
mente la citada caja y comprimir transversalmente 2 dicha
caja.

34,- étodo, con su aparato realizedor, para lz formacién

~/
/
de una caja.

Secin se describe y reivindica en la presente llemoris
que consta de 31 hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola cara y de 10 ldminas de dibujos.

adrid, a 19 de Diciembre de 1.975

INTERNATIONAT COMPANY

Fiemzdo: JCEE L, 1rona
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