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La presente invención se refiere  a un procedimiento y 

un dispositivo de paletización automática de diversos objetos, 

principalmente de botellas.

De manera general se conocen actualmente unos paletizsi 

5 dores semi-automáticos que necesitan numerosas manipulaciones 

o bien algunos paletizadores enteramente automáticos que son 

muy complejos y de un coste de compra muy elevado.

Todos los paletizadores de lecho completo utilizan  una 

mesa de acumulación o de colocación de los artículos a manu -  

10 tención. Los sistemas de traslado hacia ira paleta a constituir 

pueden ser de dos tipos diferentes, a saber, los sistemas de 

transferencia a empuje, o bien los sistemas de transferencia 

a cabeza de prensión.

Los paletizadores a empuje utilizan  barras o raspadores 

15 para tran sferir la  carga da la  mesa de acumulación a la  pale­

ta en curso de constitución. Estos paletizadores, que presen­

tan la  ventaja de permitir unos resultados elevados, pueden -  

ser utilizados para artículos diferentes sin tener que modifi 

car los ú tile s .

20 Los paletizadores a cabeza de prensión se prestan me -

jor a las operaciones de condicionamiento de los lechos de ob 

jeto s, en el transcurso de su paletización.

Las cabezas de prensión empleadas en estos paletizado­

res pueden u tiliz a r  técnicas muy variadas que hagan, por eje*  

25 pío, intervenir pestañas, pinzas, barras, imanes, ventosas, -  

placas de piqueras, e tc. según los objetos.

Estos paletizadores pueden constar, de manera conocida, 

de una mesa de acumulación, un puesto de colocación y  de cons 

titución de la  paleta, comprendiendo una cabeza de prensión, 

mecanismos de levantamiento y  de transferencia, y de una cam­30
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pana móvil vertical para el centrado de la  carga y de sus con 

dioionamientos intercalados, que pueden por ejemplo co n sistir  

en un recipiente; estos elementos son soportados por una arma 

dura metálica.

5 El ciclo  de funcionamiento de este paletizador comien­

za primeramente por el descenso de la  cabeza de prensión, por 

encima de la  mesa de acumulación, para efectuar la  prensión. -  

de los objetos, por ejemplo de botellas que a l l i  se encuentran 

acumuladas. A continuación, la  cabeza sube llevando los obje-

10 tos y se desplaza hasta venir a la  vertical del puesto da co­

locación. La cabeza de prensión puede entonces volver a des -  

cender para colocar los objetos sobre la  paleta, a continua -  

ción, de que suba, se coloca para volver en posición de repo­

so en espera del ciclo  siguiente.

15 Durante cada uno de estos ciclo s de funcionamiento, el

operario debe efectuar, a mano, cierto número de operaciones, 

principalmente para efectuar el acondicionamiento intercalado 

de los objetos, acondicionamiento que es indispensable s i se 

colocan varias capas superpuestas de objetos tales como, por

20 ejemplo, de botellas.

En efecto, desde que la  cabeza de prensión ha despejado 

el puesto de desmontaje, el operario debe intervenir:

-  Bien para poner en su s itio  una paleta, base de la  car 

ga, asi como una hoja de estanqueidad, generalmente una hoja -

25 de polietileno,

-  bien para poner en su s itio  una placa intercalada ho­

rizontal sobre el lecho de objetos que acaban de ser deposita­

dos;

-  bien para poner en su sitio  un recipiente único.

3°  A cada una de estas operaciones, el operario debe des-



pe ja r  la  campana de dirección hacia arriba para permitirle -  

efectuar su manipulación, después la  vuelve a llevar al nivel 

del lecho precedentemente constituido.

Estas operaciones pesadas son todavía posibles hasta la  

cantidad de una capa por minuto, y además, a este ritmo los ma 

te ria le s  de acondicionamiento deben estar perfectamente puestos 

a su utilización  (por ejemplo los recipientes deben estar suje 

to s ).

En consecuencia, la  invención tiene por fin , de tina par 

te , suprimir dichas manipulaciones, y, de otra parte, aumentar 

las cadencias de funcionamiento del paletizador y esto, sin — 

aumento del costo de mano de obra.

Esta propone primeramente un procedimiento de paletiza- 

ción automático, con ayuda de un paletizador de cabeza de pen­

sión del tipo del precedentemente mencionado, que consiste -  

esencialmente, de una parte, en u tiliz a r  la  campana móvil de -  

centrado como matriz de formación del material de acondiciona­

miento, por ejemplo de una matriz de material semi-rígido, y 

como punzón, e l lecho de objetos transportados por la cabeza -  

de prensión, de otra parte, a incorporar a la  subsodicha campa 

na un sistema de plegado y de puesta en forma del material de 

acondicionamiento, pereferentemente, un sistema neumático, uti 

lizando molduras hinchables simulando el refuerzo manual del 

doblez y llegado el caso un sistema de encolado rápido (hot -  

melt) o de sujeción y en fin , a u tiliz a r  la  subsidicha campana 

como soporte del sistema de transferencia que permite su pro -  

pia alimentación de materiales de acondicionamiento.

Bien entendido, la  invención se refiere igualmente a un 

paletizador automatizado utilizando el procedimiento que acaba

de ser descrito



Un nodo de realización de la invención será descrito a 

continuación, a títu lo  de ejemplo no lim itativo, con referen­

cia a los dibujos anexos, en los cuales:

- 4 -

-  la  figura 1 , es un corte longitudinal esquemático de

5 un paletizador de cabeza de prensión -  

clásica}

-  la  figura 2, es una v ista  en perspectiva de un pale- 

tizador automatizado según la  invención;

-  la  figura 3» es una perspectiva esquemática de la  can

10 pana móvil del paletizador representado 

en la  figura 2;

-  la figura 4 , es un corte transversal de la  campana re_ 

presentada en la  figura 3 i Por encima de 

la  cual está colocado un lecho de botellas

15 llevado por la  cabeza de prensión.

-  las figuras 5 y 6, son unos cortes esquemáticos que

permiten ilu strar el principio de funcio 

namiento de la  campana representada en -  

las figuras 3 y 4 ;

20 -  la:.- figura 7 representa, en perspectiva, el recipiente

obtenido por medio de la  campana represen  ̂

tada en las figuras 3 y 4 ;

-  las figuras 8, 9 y 10 representan, en corte transvér -

25

sal esquemático, el paletizador represen­

tado en la figura 2, respectivamente en -  

el curso de tres fases esenciales de su 

funcionamiento, en el caso en que la  p ila  

de matices tenga una altura superior a -  

la  de los objetos ya depositados sobre la

30 paleta
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Las figuras 1 1 ,  12 y 13 son unas vistas respectivamente 

analogas a las de las figuras 8, 9 y 10, pe_ 

* ro en eX caso en que Xa p ila  de B&'trices — 

tenga una altura in ferior a la  de los obje­

tos colocados sobre la  paleta*

Con referencia a la  figura 1 , el paletizador se cospo 

ne principalmente de una armadura 2, sobre la  que pueden des -  

plazarse, de una parte horizontalmente (flecha 3 ) , una cabeza 

de prensión 4  y , de otra parte, verticálmente, una campana mó­

v i l  ¿ .  La campana ¿  está situada en la  vertical del puesto de 

desmontaje y de constitución 6 de la paleta 7, que consiste a 

la  salid a en una paleta propiamente dicha, sobre la  cual se ha 

colocado una hoja de estanquéidad 8.

La cabeza de prensión 4 está dotada, además de su moví 

miento horizontal, de un movimiento v ertical, gracias a una — 

unión articulada J9 , por ejemplo de doble paralelogramo*. Así la  

cabeza de prensión 4 puede venir a tomar los objetos, pór ejem 

pío las botellas 11_ que bod acumuladas sobre la  mesa de acumu­

lación 12 , y  las coloca a continuación, convenientemente cen -  

tradas por la  campana sobre la  paleta Conviene mencionar 

a este respecto que, en el caso en que los objetos son botellas 

1 1 ,  es importante que para obtener un buen funcionamiento de la  

cabeza de prensión 4 , las botellas 1 1  se coloquen a tresb o lillo  

sobre la  mesa de acumulación 12 . A este efecto, es preferible  

colocar en el extremo anterior de la  mesa de acumulación un l is  

tón recortado 1£ , que permite obtener una repartición perfecta 

de la  primera f i l a  de botellas _1¿, y  por consiguiente, de todas 

las otras f i la s .

El ciclo  de funcionamiento de este paletizador 1 es el 

mismo que el que ha sido precedentemente mencionado para ilu s -30



trar el estado de la  técnica y, por consiguiente, éste no será 

descrito nuevamente.

Con referencia a la  figura 2 , el paletizador automatiza 

do, según la  invención, presenta una estructura de base, análoga 

a la  del paletizador _1 representado en la figura 1 . Hay que ob­

servar que en este paletizador no ha sido representado,' para -  

más claridad, que la  parte correspondiente al desmontaje de los 

lechos de objetos, su acondicionamiento, y a la  constitución de 

la  paleta £ , y esto a la  exclusión de la  mesa de acumulación 12  

y de la  cabeza de prensión _4 .

Este paletizador comprende una campana J3 cuyo accionamieji 

to de posición ha sido automatizado previamente, principalmente 

por medio de una polea JL4 de dos velocidades.

ha invención u tiliz a  ventajosamente el soporte móvil 15 efe la  

campana de centra jj, que constituye también la  matriz de forma •- 

ción y de plegado de los lechos.de botellas ljL, cono soporte del 

mecanismo de transferencia de los materiales de acondicionamien­

to que consisten, en el ejemplo representado, en unas matrices -  

16 de cartón.

Este mecanismo de transferencia se compone principalmente 

de una viga horizontal _17 que rebasa cada lado del puesto de de_s 

montaje para constitución de la  paleta 7.

Esta viga 1 7 , llevada asi solidaria de la  campana ¿ ,  s ir  

ve de camino de redamiento a una c a rre tilla  1_8 móvil conducida 

por ra íle s  y rodillos y movida por un motor eléctrico y una cad¿ 

na.

Esta c a rre tilla  Iji lleva una pértiga _19. porta-ventosas 

21 que puede desviarse hacia arriba alrededor de un eje 20 . El -  

vacío en las ventosas 21 puede ser provocado, bien por aire com­

primido por medio de un pulverizador, bien directamente por un -



empalme sobre unas sallas o por bomba individual.

Así desplazada por la c a rre tilla  18 , la  pértiga 19. porta- 

ventosas puede venir a prepararse por encina de la  matriz 16. que 

sirve al acondicionamiento que está situado de un lado del pues­

to de desmontaje 6., descender con la  viga para tomar una matriz 

l 6 , volver a subir después, venir a situarse a la  derecha del -  

puesto 6. para ahí depositar la  matriz ló., después eventualmente 

venir en posición de reposo del otro lado del puesto 6.

Para permitir un funcionamiento enteramente automático -  

del paletiz&dor, dos captadores están asociados a la  viga 17., a 

saber, un captador 22 que detecta el nivel de la  p ila  de material 

de acondiconamiento (matriz 16) y un captador _2¿ <lue detecta la  

posición alta  o baja de la  pértiga 19. porta-ventosas. Lo mismo, 

la  campana J3. de centrado y la  puesta en forma de acondicionamieti 

to comprende un captador 24  que detecta el nivel del último le -  

cho de objetos (botellas 1 1 }  en su lugar sobre la  paleta 7 .

Con referencia a las figuras 3 y 4 , se describirá primera 

mente el sistema de puesta en forma y de plegado incorporado a -  

la  campana móvil jj_.

Se recordará primeramente que los aparatos actualmente 

utilizados para acondicionamiento intermedio emplean cartón mi -  

croacanalado propicio a ia  formación y a l plegado. Estos apara -  

tos recurren habitualmente:

-  bien al principio clásico Mpunzón-matrizn,

-  bien al principio comunmente llamado "wrap-around*'. con­

sistente en u tiliz a r  un acondicionamiento que envuelve el perime, 

tro del lecho de objetos al menos sobre un eje . En este último 

caso, no se encuentra, en consecuencia, ningún inconveniente uni. 

do a la  resistencia, al plegado o a la  elasticidad permanente. -  

Por el contrario, para la  formación de los recipientes por el



-  8 -

principio punzón-matriz, se encuentran dificultades creadas por 

esta elasticidad» Estas aumentan s i se u tiliz a  cartón compacto.

En efecto, las paredes laterales de los recipientes tienden a -  

dar exteriormente y el conjunto del recipiente es ensanchado ba 

5 cia  su parte superior abierta.

La ¿nrención tiene pues por objeto un sistema de puesta 

en forma y  de p leg ad o  de un recipiente que permite suprimir es­

tos inconrenientes y  que está incorporado a la  campana de cen -  

trado jj.

10 Con este fin , la  campana de centrado ¿  sirve al mismo -

tiempo, por su superficie lateral interna, de matriz de punzona 

do. Esta superficie interna comprende, por consiguiente, en su 

parte superior, un doble ensanchamiento 27 para permitir un centrit 

do y  un plegado progresivos de la  matriz y , en su parte in ferior, 

15  una forma 2¡8 que corresponde a la  forma del recipiente que se de 

sea realizar.

El punzonado del material de acondicionamiento (de la  ma­

tr iz  _16 en el ejemplo representado} es efectuado por el lecho de 

objetos (de botellas) llevado por la  cabeza de prensión _4 .

20 Para evitar el ensanchamiento de las paredes laterales de

la matriz JLó, debido'a los fenómenos de elasticidad, la  pared in  

terna de la  parte in ferior 28 de la campana ¿  comprende una esco­

tadura p eriférica  29, por lá  que puede rebasar una moldura de -  

pretina hinchable 3 1 , sostenida al contrario de dicha escotadura 

25 p e riférica  por una superficie de contra-reacción 32.

Las figuras 5 , 6 y 7 , permiten ilu stra r el principio de -  

funcionamiento de este sistema de formación.

Con referencia a la  figura 5 , «na matriz de cartón 16_ (o 

de cualquier otro material semi-rígido de embalaje) está preseri 

30 tado, como precedentemente descrito, más arriba de la  campana ¿
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que sirve  de matriz de formación.

El lechó de botellas (o de otros objetos 11) soportado 

por la  cabeza de prensión que hace el o rific io  de punzón, -  

desciende y embute el material _l6_ a formar por embutimiento ( f i  

5 gura 6 ).

Cuando el fondo del recipiente así formado ha llega­

do un poco más abajo del eje de las molduras 3 1 , éstas son hin­

chadas y penetran en los intervalos situados entre las botellas 

(a los objetos) reforzando así el plegado y ondulando ligerameii 

10 te e l borde del recipiente, lo que le fuerza a adherirse a l con 

torno de la  carga en lugar de crecer.

Durante esta operación de hinchado, que dura algunos se­

gundos, es posible pegar, sujetar o doblar los ángulos del rec^ 

piente 33 .

15 S I conjunto está dispuesto a ser evacuado, bien continuati

do el curso de descenso del lecho de objetos 1 1 , bien por subida 

de un fondo móvil bien aún, s i  la  carga debe quedar en su s i> 

tio , por subida de la  campana j5.

E l sistema de formación está así dispuesto para un nuevo

20 c ic lo .

La figura 7 representa un recipiente J¡2. terminado, cuyos 

bordes laterales están ligeramente ondulados para adherirse a -  

la  forma p eriférica del lecho de objetos jtl (botellas).

Parece pues, que este sistema permite ventajosamente la  

25 u tilizació n  de materiales de embalaje o de acondicionamiento se 

mi-rígido delgados, teniendo cierta  tenacidad, cuyo empleo, con 

la  ayuda de los procedimientos de formación conocidos, es actual 

mente limitado, tales como punzón y matriz habituales.

Las figuras 8, 9 y 1 0 , permiten ilu stra r el funcionamien- 

30 to del paletizador en el caso en que el nivel de los objetos de-



positados en la paleta ‘7 es in ferior o igual a l nivel de la  pi­

la  de materiales de acondicionamiento (matrices 16)«

Con referencia a la  figura 8, la  cabeza de prensión _4 -  

del paletizador _1 coloca su carga en la  paleta j?, sube y vuelve 

a venir por encima de la  mesa de acumulación 1J2 (figura l ) .

La ca rre tilla  18, y  la  pértiga '19 porta-ventosas a la  que 

está asociada, están situadas en posición de reposo (a izquier­

das del puesto de desmontaje 6) • ■

La campana ¿  se encuentra al nivel del lecho de objetos 

1 1  que acaba de ser depositado.

Desde el desprendimiento de la  cabeza de prensión ¿t, el 

conjunto campana ¿  -  viga 1 7 % sube a velocidad rápida hasta doji 

de el captador 24  haya marcado el nivel alto del lecho de obje­

tos 1 ¿  depositados.

Si el nivel de la  p ila  de material 16, de acondicionamieii 

to es superior al nivel del último lecho de objetos 11, depositja 

dos sobre la  paleta el captador 22 asegura el relé y  busca -  

el nivel superior de la p ila  de materiales 16, de acondicionamiejn 

to (s i los niveles son equivalentes, la  subida del conjunto cam 

pana ¿  -  viga 17. se detiene).

El alcance del subsodicho nivel superior para el movimien, 

to vertical y  acciona la  transferencia de la  c a rre tilla  18 que, 

de su posición de reposo (figura 8), viene a desplazarse por en­

cima de la  p ila  de materiales 16, de acondicionamiento.

Un contacto de fin  de carrera acciona un pequeño movimieti 

to de descenso lento del brazo ,17 destinado a poner las ventosas 

21 en contacto con el material ,16 a d istribu ir.

El descenso es cortado, desde el pivotamiento del brazo -  

19 porta-ventosas, por la  célula 2J3, de control de la  posición de 

éste, que pone también en vacio las ventosas 21, (figura 9)*



El nivel de vacío alcanza (cobtrol por estado de vacío) 

el conjunto campana ¿  -  viga 17 ,  sube a velocidad rápida hasta 

donde el captador 22 haya encontrado el nivel máximo de los ma 

teria les de acondicionamiento l6 . Este movimiento es importan­

te; por su rapidez, permite separar los materiales de acondi -  

cionamiento y  en particular las matrices, y evita que algunos 

no sean arrastrados a la  vez por ejemplo, en el caso de matri­

ces, en razón de la  existencia de los cortes necesarios para — 

plegado de los rebordes. A continuación la  c a rre tilla  18 se 

desplaza (figura 10) con su carga por encima de la  campana 5.

Un captador 26 acciona la  parada de la  c a rre tilla  ¿8  en posi -  

cion intermedia (a la  derecha del puesto de desmontaje 6 ), de 

manera que el descenso del conjunto campana ¿  -  c a rre tilla  ¿ 8 ,*  

se efectúa a velocidad rápida.

El captador 2k  recupera el nivel del lecho de los obje -  

tos 1JL precedente, para y desciende el conjunto de campana ¿  -  

carre,t i l l a  JL8, y corta el vacío de las ventosas 21 . dejando -  

caer el material de acondicionamiento _l6 algunos centímetros»

Una temporalización acciona la  puesta en posición de re 

poso de la  c a rre tilla  18 después de parada y un nuevo ciclo  -  

puede entonces comenzar.

Las figuras 11 , 12 y 13 permiten u tiliz a r  el funciona -  

miento del paletizador, en el caso en que el nivel de la  pale­

ta 2  es superior al nivel de la  p ila  de materiales 16 de acon­

di ci onami ent o.

Al principio del ciclo , como precedentemente se ha descri 

to, la  cabeza de prensión k coloca la carga sobre la  paleta 7, 

figura 1 1 ,  sube y vuelve por encima de la  mesa de acumulación 12 .

Desde" e l desprendimiento de la cabeza k , el conjunto cara 

pana 5 ** viga _17 su^e a velocidad rápida hasta donde el capta -
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dor 24 haya situado el nivel superior del último lecho de obje­

tos 1 1  colocados y.-.acciona la transferencia de la  c a rre tilla  1_8 

hacia la  p ila  de materiales de acondicionamiento 16 .

La posición de la  c a rre tilla  18 , al fin al de la  carrera, 

5 acciona e l descenso rápido del conjunto campana ¿  -  viga 17«

El captador 22 acciona entonces el paso a velocidad len­

ta al acercarse las ventosas 21 sobre el material 1 6 . El capta- 

dor 22. acciona la  parada del movimiento desde el pivotamiento 

del brazo 19., asi como el vacío sobre las ventosas ííl (figura -  

10 12).

Una vez establecido el vacío ( control por estado de va­

cio ), e l conjunto sube a velocidad rápida con el material .16. -

hasta donde el captador 2Á  haya marcado el nivel superior del -  

lecho de objetos 1 1 .

15 Con referencia a la  figura 1 3 , el conjunto parado en po­

sición a lta  acciona la  transferencia de la  c a rre tilla  ¿8  con el 

material 16 por encima de la  campana ¿ .  El captador 26. para la  

c a rre tilla  JJ5 y corta el vacio sobre las ventosas .21, lo que -  

provoca la  caída del material .16 de acondicionamiento algunos -  

20 centímetros.

Una temporal!nación acciona al fin  la  puesta en sú s itio  

de la  c a rre tilla  1J3 en posición de reposo (figuras 8 y 1 1 ) .

Se observará que, si la  cabeza de prensión J* es de dimeji 

siones superiores a las de la campana ésta no puede atrave -  

25 sar. En consecuencia, un accionamiento de acompañamiento de la

cabeza de prensión jt por la  campana jj ajustable cuando el des -

montaje haya sido previsto para los casos en que la  campana ¿  -  

tiene un espesor superior a la  altura de los objetos JUL a pale- 

tiz a r, a fin  de permitir depositar éstos sin soltarlos a caída

30 libre



Este sistema se adapta automáticamente a todas las for -  

mas de cargas, incluso las más penosas y puede ser utilizado ba 

jo matrices de formas geométricas muy diversas»

Otra ventaja de este sistema consiste en que permite do­

s if ic a r  el esfuerzo de ajuste regulando la  presión admitida en 

las molduras ¿ 1 y según la naturaleza de los objetos JU, haciejn 

do el o ficio  de punzón. Este puede, en consecuencia, ser igual­

mente utilizado para ejecutar el estramiento de objetos 1 1  en -  

contrándose en un embalaje flex ib le .

Estas ventajas combinadas a las del sistema de transfe -  

rencia de materiales de acondicionamiento y a las de la  cabeza 

de prensión _4 , hacen del paletizador según la  invención un apa­

rato de perfeccionamientos elevados y de construcción simple y 

poco costosa.

N O T A :

resumen, la  presente patente de Invención, se contrae 

a las siguientes reivindicaciones:

ia ._  "Procedimiento y dispositivo de paletización automática

de objetos diversos", mediante un paletizador de funciona 

miento semi-automático que comprende una mesa de acumulación, -  

un puesto de depósito y de constitución de la  paleta, que com -  

prende una cabeza de prensión, unos mecanismos de levantamiento 

y de transferencia, y una campana móvil verticalmente para el -  

centrado de la  carga, caracterizado porque consta de una matriz 

de formación del material de acondicionamiento, por ejemplo de 

una matriz de formación del material de acondicionamiento, por 

ejemplo de una matriz de material semi-rígido, la  campana móvil 

de centrado, y como punzón, el lecho de objetos transportados -  

por la  cabeza de prensión; de otra parte, en incorporar a l a  -  

subsodicha campana un sistema de plegado y de puesta en forma -
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d efin itiva del material de acondicionamiento, preferentemente 

un sistema neumático que u tiliz a  unas molduras hinchables s i ­

mulando el refuerzo de los plegados, al cual puede ser unido 

un sistema de encolado, de sujeción o de doblado rápido.

5 2 ® . -  "Procedimiento y dispositivo de paletización automática

de objetos diversos", según la  reivindicación 13 ; ,  ca -  

racterizados porque se u tiliz a  la  subsodicha campana como so­

porte de un sistema de transferencia que permite su propia -  

alimentación en materiales de acondicionamiento.

10 3a* “ "Procedimiento y dispositivo de paletización automática

de objetos diversos", según la reivindicación 13 . ,  de -  

los que comprenden una armadura sobre la  cual pueden despla -  

zarse, de una parte, horizontalmente, una cabeza de prensión, 

dicha cabeza de prensión está dotada, además de su movimiento 

15 horizontal, de un movimiento v e rtica l, por ejemplo, gracias a 

una unión articulada de doble paralelogramo y , de otra parte, 

verticalmente, por encima del puesto de depósito y de consti­

tución de las paletas, una campana de centrado, caracteriza -  

dos porque dicha campana es rígidamente solid aria de una viga 

20 que sirve de camino de conducción a una c a rre tilla  que lleva

un órgano de prensión (por ejemplo de ventosas) llevando los ma 

fe ria le s de acondicionamiento por encima de dicha campana.

43 . -  "Procedimiento y dispositivo de paletización automática 

de objetos diversos", según la  reivindicación 3& ., cara_c 

25 terizados porque la  subsodicha campana de centrado, que sirve  

al mismo tiempo de matriz de punzonado, presenta una superfi­

cie lateral interna abocada hacia el exterior, en su parte su 

perior, y en su parte in ferior, una forma cuyas dimensiones -  

son las del recipiente que se desea realizar, y porque dicha 

parte in ferior comprende una escotadura p eriférica  hacia el -30
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in terio r de la  cual puede sobrepasar una moldura de cerco hin- 

chable sujeta en el exterior por una superficie de eontra-reac 

ción.

5 6 .-  "Procedimiento y dispositivo de paletización automática 

de objetos diversos", según una de las reivindicaciones 

3a» y 4 a ., caracterizados porque la  mesa de acumulación compren 

de, en su extremo anterior, un listón recortado que permite una 

repartición a tresb o lillo  de las botellas.

6 a .-  "Procedimiento y dispositivo de paletización automática 

de objetos diversos", según una de las reivindicaciones 

3a. a 5 a . , caracterizados porque comprenden, solidario de la  -  

subsodicha viga, un captador que detecta el nivel alto de los 

materiales de acondicionamiento apilados y , asociado a la  sub­

sodicha campana, un captador que detecta el nivel máximo del -  

ultimo lecho de objetos depositados sobre la  paleta- 

7 a .-  "Procedimiento y dispositivo de paletización automática 

de objetos diversos", según una de las reivindicaciones 

3&. a 6 a ., caracterizados porque comprenden, asociado a la  sub 

sodicha viga, un captador que detecta la  posición de la  subso­

dicha c a rre tilla , para detenerla en posición intermedia, ezacr 

tamente por encima de la  campana y de la  paleta.

8 a .- "Procedimiento y dispositivo de paletización automática 

de objetos diversos", según una de laH reivindicaciones 

3a* u 7a, caracterizados porque el movimiento vertical de la  — 

campana está asegurado por una polea de dos velocidades, a sa­

ber, una velocidad lenta y otra rápida.

9 a .-  "Procedimiento y dispositivo de paletización automática 

de objetos diversos", según una de las reivindicaciones 

3®. a 8 a ., caracterizados porque dicho órgano de prensión y di 

cha ca rre tilla  son solidarios uno del otro por medio de una —
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LO

pértiga oscilante.

106 . -  “Procedimiento y dispositivo de paletización automática 

de objetos diversos", según una de las reivindicaciones 

3a. a 9a. , caracterizados porque comprenden un captador que re 

cupera la  posición de la  subsodicha pértiga.

116 . -  "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE PALETIZACION AUTOMATICA 

DE OBJETOS DIVERSOS", según queda descrito o reivindica 

do en la  precedente memoria y nota reivindicatoria, que consta 

de 16 páginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

« .d r i l ,  1  g  ftgo_ 1S 7 6  '

Plaza,
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