"MUNISTERIO DE INDUSTRIA : P N
RECISTRO DE LA FAOPIEDAD INDUSTRIAL @ ES @{4 5 z § g Z
‘_‘ ] ) . @ FECHA DE PRESENTAC .

b oL ANk

N PRI € ) TRAY S A T IR AV A € - T e Ay e Yo - PO — . T TVE W W s
. ? A N

PATEHTE BE IMVENGIGH

ESPANA

‘50! PRICRIDADES:

@NUMEHO @ FECHA - ‘33’ PAIG

(47) FECHA DZ PUBLICIDAD @CLASIFICACION INTERMAGIONAL PATENTE‘DE LA QUE ES DIVISIONARIA

B34LB

S4] TITULO DE LA {NVENCION

"STSTEMA AUTOMATICO DE PLEGADO Y PEGADO DE CARTONIS PARA PA-

BRICACION DY CAJAS"

@ SOLICITAMTE (8)

D, MARIANO TAPIA PARDO.

DOMICILI? DEL SOLICITANTE

SAX BAUDILIO DE LLOBREGAT (BARCZLONA) Plz. Mossén Vidal, 63

@ INVENTOR (ES)

#1 mismo solicitante.

@ TITULAR LES)

21 mismo solicitante.

@ REPRESENTANTE

DOMINGO DIAZ UNGRIA.

UNE A*s 4 8OO0, 3!106

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA f‘

LN TN
L]



10

15

20

25

30

E1 objeto de la presente solicitud de_Patente de
Invencidn se refiere a un "Sistema dutomatico de plegado y ~
peggdo de cartones para fabricacién de cajas", cuyo resultado
de su consecucién pbsibilita'el logro de las siguientés.ventg
jas sobre 1o ya cono§ido: . ’ , . : /

a) Posibilita la realizacién total y automatica de
la caja. .

b) Las cajas pueden poseer su tapa sin reborde o =~
con el llamandosé entoneces tapas de profundidad.

¢) Tgualmente pueden llevar soldapa de refueréo ast
como tirillas perimetrales 6 carecer.,

d) Los cambios de modelo y tamafios en la fabrica-
cidén de cajas se efectuan mediénte sustituecién o intercambio
de matrices o moldes. 7

’ e) Elimina totalmente la mano de obra, realizando
se mediante este sistema el pegado automatico de las cajas.

f) La sujeccién de los cariones para la conforma--
cidn de las cajas se efectua por succidn de los mismos.

En el adjunto plano para facilidad de la descrip--
cién a titulo de ejemplo y sin caracter limitativo alguno por
lo anto se ha representado una forma preferida de realizacién
del sistema que se preconiza,

La figura 1 representa una vista en seccidn del -
cabezal en posici§n de succién de un cartén,

La figura 2 representa‘uﬁa visa del cabezal en otra
fsociién.'comenzando el pfoceso de fabricacién de la ecaja.

La figura 3 representa una vista del cabezal .en —-

otra siguiente fase,

La figura 4 representa una vista del cabezal en fa

se de conformacidén de la tapa.,
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La figura 5 representa una vista del cabezal ex--
pulsando la caja que a su vez es succionada por una cadena de

arrastre.s \

La figura 6 representa una fase de encbla&o y ple=-
gado de las‘pestaﬁas. ’

La figura 7 representa otra fase mas avanzada que
la anferior. |

La figura 8 representa una vista dél elemento con-
formador de la tirilla perimetral.

La figura 9 representa una vista del enfrentamien-
to del cabezal de la tirilla a la caja.

La figura 10 representa una vista &el proceso de -
introduccién de la tirilla en la caja ¥ pegado Qe ésta,

La figﬁra 11 representa una vista de la caja termi
nada.

La figura 12 representa una vista en perspectiva -
de un modelo de caja.

La figura 13 representa una vista en perspectiva -
de oro modelo de caja,

La figura 14 representa una visa en perspectiva de
otra variedad de caja.

La fabricaciéb de cajas partiendo de cartones y -
cartoncillos por los métodos convencionales, siempre se ha ca
raterizado por un proceso mas o menos cargado de pperaciohes
en las que en los sucesivos doblados y pegados del cartén o -
cartones ha sido necesarip recurrir a mano de obra por no ser
posible la obtencién de una caja totalmente terminada, par--
tiendo de un Gnico cartén y forma automatica.

Mediante ei presente sistema se obtienen cajas de

diversos modelos ytamafios en el que interviene en unico cartén
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 obra alguna y realizandose todo el proceso automaticamente.

' cidn o giratorio aimpulsos angulares mediante algun disposi-

‘méquina lleva unas boquillas (6) convenientemente distribui--

debidamente troquelado y en cuyo plegado y pegado del mismo

unicamente interviene una miquina no requiriendose mano de -

Dicho'sistema comprende unos eleﬁentos fijos o ca
bezales (1) los cuales estan dotados de aspiracién o succién
y soplado neumético,'ytse encuentran convenientemente aloja-

dos sobre un cilindro (2) que realiza un movimiento de rota

tivo de embrague trinquete u otroa forma. Sobre los anteriores
cabezales (1) se pueden alojar unos modelos o matrices (3) de
acuerdo con el tipo de caja a realizar, El cartén (4) es arrag
trado por cada cabezal y sometido a una operacién de plegado

v encolado en cada posicién angular; o en algunas de ellas -~
unicamente segin el tipé de caja a efectuar, Mediante unas --
matrices (5) dotadas de movimiento longitudinal alternativo

y enfrentadas a los cabezales (1) en las posiciones angulares
en las que para el cilindro (2) se introduce en su interlor -
el modelo o matriz interio? (3) fijado a dichos cabezales, -~
obligando al cartdén (4) a ellos adherido por succién neumati-
ca a adaptarse interiormente al modelo (3) y exteriormente -«
a las caras interiores de la matriz (5), obténiendose el ple-
gado segin el tipo de forma y dimensiones previamente estable

cidas. Para el debido pegado de las pestafias de la caja, ia =

das por las que en los momentos adecuados del proceso deposi-
tan en las citadas pestafias una detérminada cantidad de pega-
mento o cola caliente, realizandose este.pegado de 1asrmismas
simul taneamente con el doblado.

‘ -La primera fase de fabricacién de cajas, comienza
al quedar enfretando'el cabezal (1) con su modelo correspon-

diente (3) ante una jaula apiladora (7) en la que se encuen-—-

- 3 -
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tran los cartomes (4) troquelados y dispuestos para su utili-

zacién, Al acercarse el citado cabezal a esta jaula (7) media:
te succidn extrae un cartdén de la misma, inyectando cola'ca;
liente u otro pegamento.en sus.pestaﬁas. En cada giro sucesi-
vo angular el cabezal queda enfrentado a la matriz corroespon-
diente (5) la cual mediante movmiento deravance efectua las =
fases de plegado, una o varias, segin el nimero de matrices
dispuestas y por consiguiente el tipo de caja a efectgar. Pa-
ra la fabricacién de cajas sencillas con tapa piana, como ia
representada en la figura 12 puede unicamente ser necesario -
un tnico enfrentamiento del modelo (3) con la matriz (5) rea-
lizandose simultaneamente caja y tapa, expulsandose mediante
soplado la caja totalmente terminada en la siguiente opera--
cién o giro del cilindro (2):

En otras cajas détadas de tapa o reborde o profun-
didad las representadas en las figuras 13 ¢ 1k, puede ser ne-
cesario una siguiente operacién para la conformacién de la --
tapa en ia que mediante un mecanismo postizo (8) abatible me-
diante bisagras y acoplado al modelo (3) mediante un rodillo
(9) que discurre por el perfil de una leva (10) situada en el
cilindro (2) mantiene la tapa de la caja atn no conformada y
la enfrenta a otra matriz (11) la cual al aproximarse o avan-
zar sobre el mecanismo (8) construye la tapaencolandose dgual
mente sus pestafias en este proceso u operacién. En siguientés
procesos o fases y mediante empleo de sucssivos accesorids se
pueden obtener otros tipos de cajas como la rebresentada en =
la figura 14 en la que se aprecia; ademas de la tapa de pro--
fundidad un refuerzo adicional (12) consistente en una doblez
del cartén y un anillo o tiril a perimetral (13) que se adhige

re al borde interno de la caja., Estas siguientes fases pueden
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comenzar una vez realizada la caja con su tapa correspondien-
te y mediante expulsidn por soplado sobre la misma que a su -

vez se adhiere por succidn a uno de los piatos (14) de que --

‘esta dotada una cadena de arrastre (15). Una vez posicionada

la caja en uno de dichos plaos (Ih) de que esta dotada una ca

'dena, mediante unas placas (16) articuladas Yy dotadas de movi

mientobbasculante se produce el plegado y encelado de la pes-
tafia (12) La preparacién y adicién de la tirilla perfmetral =
(13) se efectua en mna siguiente operacién en la que un cabe-
zal (17) succiona una tira de cartén (18) y dotandola de cola
por su susperficie exterior conforma la citada tirilla (13) =~
enfrentandola sobre la caja existente sobre el plato (1&). Me
diaﬁte introduccidén del cabezal en el interior de la caja y -
expulsién pof soplado de la tirilla (13), ésia dueda adherida
al borde interior de la éaja reforzandﬁ a ésta, Una vez ter--
minada la caja el plato (14) la expulsa de su asiento por so-
plado neumatico ¥ ésta permite su utilizacién sin ninguna ope
racién manual.

Mediante incorpﬁracién de los accesorios adecua--
dos en las distintas fases de fabripacidn se pueden obhtener -
cajas‘&iversas en cuanto a tamaiio y tipgs o modelos sin la in
tervenciédn de peréona alguna durante el proceso o procesos de
fabricacidn,

7 Descrita suficientemente la invencidn asi como la
manera de realizar]la la misma es suscepible de toda clase de
modificacioﬁes de detalles en tanto que estas no alteraren su
fundamento.

~t-NOTA -:-

Los puntos de invencidén propios y nuevos que son -

objeto de la prosente solicitud de Patente de Invencién en Es
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‘tivo montado en un cilindro que efectua movimienos rotativos

paiia por veinte afios son los siguientes:

REIVINDICACIONES

12) SISTEMA AUTOMATICO DE PLEGADO Y PEGADO DE CAR-

TONES, para fabricacién de cajas, caracterizado porque consis

te en un procesc de plegado automatico sobre un cabezal rota-

a impulsos, paftiendo de-un "nico cartén troquelado y dotado
de las solapas correspondientes, efectuandose el pegado de --

lasmismas simultaneamente mediante inyeccién de cola caliente

u otro pegamento, La formacidn de la caja puede efectuarse —-

en un tinico proceso o bien en sucesivos de las fases segiibel
modelo o ipo de tapa y contextura de la misma. El cilindro --
estd dotado de varios cabezales 10 que poéibilita el proceso
simultaneo de varias cajas con el consiguieste aumento de la ¢
capacidad de produccidén. 7

29) SISTEMA AUTOMATICO DE PLEGADO Y PEGADO DE CAR
TONES, segin reivindicacién anterior caracterizado porque la
méquina que realiza las cajas tiene un ciiindro en el que se
alojan varios cabezales y en estos se encéja el modelo o matri
correspondiente al tipo de caja a fabricar. El citado cabezal
esta dotado de orificios para la aspiracién y soplado neumati
co realizandose un pdsicionado mediante extracccidén de un car-
tén troquelado por succién y procedente de una Jjaula apilado-
ra. En una siguiete fase mediante giro del cilindro el citado
cabezal portador del modelo y el cartén se enfrenta a otro -=-
elemento matriz dotado de movimiento de avance y retroceso --
conformandose la caja al encajarse o introducirse el modelo -
portador del cartén en la citada matriz anteriormente unica
operaciéﬁ en el.casp de cajas sencillas o de tapa plana, 0 en

sucesivas operaciones en aquellas cajas que poseen tapas de -

profundidad o tirilla perimetral.
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39) SISTEMA AUTOMATICO DE PLEGADO Y PEGADD DE CAR-
TONES, ségﬁn reivindicaciones ambriores, caracterizado porque
en la conformacidén de. tapas de profundidéd o dotadas de re--
borde 91 éitado modelo que se encaja eb el cabezal puede ine-
corporar un dispositivo postizo abatible de una leva acoplada
sobre el anterior c¢ilindro, manteniende la tapa, aln no con-
formada vy enfre'ntandola a otro elemento o matriz tambien do-
tada de movimientos de avance y retroceso, epnformando as{ -
dicha tapa ae reborde en una dnica operacién de.avaﬁce y pe-
gando simultanecamente las pestajiias de la misma. En siguiente
operacién y mediante soplado del cabezal se expulsa la caja
terminada o bien, en el caso de cajas dotadas de refuerzo me
diante doblez en el borde anterior y con tirilla perimetral -
la caja pasa a un plato de una cadehna de arrastre que lo suc-
ciona posicionandolo ante mas placas arficuladas, que medianté
empuje doblan la solapa v la pegan en la cara interior de la

caja. La conformacién y adicién de la tirilla perimetral la =

efectua mediante un cabezal que tambien la dota de pegamento -

quedando ésta m@diante introduccidén del cabezal en la caja, =
adherida al borde interior de la misma y finalizando la ope~=
racién automaticamente sin requerir mano de obra alguna en lé
totalidad del proceso. .

o) SISTEMA AUTOMATICO DE PLEGADO Y PEGADO DE CAR-
TONES.

Tal y como se ha.descrito v para losfines que en
ellg se han especifiéado.

. Consta la presente memoria descriptiva siete hojas

escritas a miquina por una sola cara.
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