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DESCRIPCION

Maquina y procedimiento para el apilamiento de cajas para contener productos

Campo técnico

La presente invencion se refiere a una maquina y a un procedimiento para apilar cajas para contener productos. En
el campo técnico, tales cajas también se llaman cajones. Estas pueden tener una estructura reticular y estan
abiertas en la parte superior para permitir su apilamiento. Con el apilamiento, una parte de la parte inferior de la caja
superpuesta se inserta dentro de la caja subyacente.

La maquina y el procedimiento de acuerdo con la presente invencién permiten que varias capas de cajas que
contienen productos, tipicamente productos alimenticios, que tienen que ser enviados, se apilen en palés.

Estado de la técnica

Existen sistemas conocidos que permiten el apilamiento de cajas que implementan las siguientes etapas:
— levantar la columna de cajas ya apiladas;

— posicionar la caja aun por apilar debajo de la columna de cajas;

— descansar la columna de cajas en la caja insertada debajo.

Un inconveniente de tal modus operandi esta relacionado con el hecho de que las cajas a veces pueden deformarse
o romperse, por ejemplo, como resultado de los impactos. De hecho, normalmente estan hechas de material plastico
y se reutilizan varias veces; ademas, la necesidad de optimizar los costos de produccion las ha hecho cada vez méas
livianas.

Si las cajas estan deformadas, se puede impedir el apilamiento correcto. De hecho, un lado de la caja subyacente
podria no extenderse de manera rectilinea, sino sobresalir hacia dentro. Como consecuencia, el cajon subyacente
evitara la insercion dentro del cajén suprayacente. Para evitar este inconveniente, las cajas alimentadas a la
maquina apiladora son inspeccionadas visualmente por personas que eliminaran las cajas defectuosas si es
necesario. Esta solucién implica un coste mayor. Ademas, el error humano no puede descartarse, ya que la
operacion es altamente repetitiva.

El documento DE 200 04 435 U1 divulga un soporte de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1.

Objeto de la invencion

El objeto de la presente invencion es resolver algunos de los problemas mencionados anteriormente.

En particular, el objeto de la presente invencién es proponer una maquina y un procedimiento para apilar cajas para
contener productos que permitan un funcionamiento éptimo, incluso cuando se reutilicen cajas potencialmente
danadas.

La tarea técnica indicada y los objetos especificados se alcanzan sustancialmente mediante una maquina y un
procedimiento para apilar cajas para contener productos que comprenden las caracteristicas técnicas divulgadas en
una o mas de las reivindicaciones adjuntas.

La invencion se define por la materia en cuestion de las reivindicaciones independientes 1y 8.

Breve descripcion de los dibujos

Las caracteristicas y ventajas adicionales de la presente invencion se haran mas evidentes a partir de la descripcion

aproximada, y por lo tanto no limitativa, de una maquina para apilar cajas para contener productos ilustrados en los

dibujos adjuntos, en los que:

— la Figura 1 muestra una vista en perspectiva de una maquina de acuerdo con la presente invencion;

— las Figuras 2, 3 y 4 muestran ampliaciones de la Figura 1;

— la Figura 5 muestra una vista en perspectiva adicional de una maquina de acuerdo con la presente invencion;

— las Figuras 6 y 8 muestran dos vistas que ilustran dos etapas de un procedimiento de acuerdo con la presente
invencion;

— la Figura 7 muestra una seccién ampliada la Figura 6.

Descripcion detallada de las realizaciones preferidas de la invencion
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En las figuras adjuntas, el nimero de referencia 1 indica una maquina para apilar cajas para contener productos. Las
cajas son tipicamente cajas de igual tamafio que sirven como contenedores para productos de varios tipos, sobre
todo alimentos.

En una realizacién preferente, las cajas se cargan en un palé que facilita el transporte de las mismas. La maquina 1
puede comprender un transportador de palé (por ejemplo, un transportador de cinta o rodillo). La maquina 1 puede
comprender ademas medios para detener el avance del palé a lo largo del transportador. Por ejemplo, los medios de
detencién pueden comprender un saliente que intercepta los palés que se mueven a lo largo del transportador.

La maquina 1 comprende medios de apilamiento 6 para apilar las cajas en capas superpuestas. Esto tiene lugar en
una zona de apilamiento 55 (ver Figura 6). Tipicamente, los medios de apilamiento 6 comprenden un robot 60 para
apilar las cajas. Los medios de apilamiento 6 inicialmente descansaran una primera capa de cajas en el palé y
subsecuentemente procederan a apilar las otras capas de cajas en la parte superior del primer palé. La presencia de
medios de retencidon 10 para retener una capa en dicha zona de apilamiento 55 contribuye a esto (véase, por
ejemplo, la Figura 2). Los medios de retencion 10 comprenden medios de apoyo 8 que delimitan externamente la
zona de apilamiento 55 al menos en parte (pero preferentemente la rodean por completo).

Convenientemente, la maquina 1 comprende medios de compensacion 2 para compensar un posible aplastamiento
lateral de las cajas. Esto es para evitar el riesgo de que no se pueda insertar una caja en la abertura superior de la
caja subyacente.

Los medios de compensacion 2 comprenden medios de traccion 3 para la traccion de al menos un lado de una caja
(véase, por ejemplo, la Figura 2).

Los medios de apoyo 8 detienen una deformacion de una o mas cajas inducidas por dichos medios de traccion 3.
Esto evita el abultamiento externo de la caja que podria deformar otras zonas de la caja, comprometiendo asi la
posibilidad de apilarla.

Los medios de traccién 3 comprenden en particular un medio para separar dos lados opuestos del perimetro de la
primera capa de cajas en una distancia predeterminada.

En el curso de la presente descripcion, la expresion "conjunto de cajas" también incluira el caso extremo en el que el
conjunto consiste en una sola caja. En la realizacion preferente, el conjunto de cajas consta de cuatro cajas. Estas
se organizan de acuerdo con un esquema de matriz de 2x2 (2 hileras y 2 columnas).

Los medios de apilamiento 6 funcionan aguas abajo de dichos medios de compensacion 2 para compensar un
posible aplastamiento lateral de las cajas. De hecho, después de haber compensado las deformaciones, sera
posible realizar un apilamiento correcto con la maxima fiabilidad.

Los medios de traccion 3 comprenden una pluralidad de actuadores 30, preferentemente de un tipo de fluido-
dinamico. Estos estan dispuestos ventajosamente en una primera y una segunda hilera que son reciprocamente
paralelas. Las hileras de actuadores 30 se agarran de los bordes que se encuentran en dos lados opuestos del
perimetro, segun una vista en planta, de una capa de cajas. Si las cajas son rectangulares, los actuadores 30
realizan su accion en el lado largo del perimetro. Ventajosamente, los actuadores 30 comprenden una porcion
inferior 31 para agarrar las cajas (véase, por ejemplo, la Figura 3). Los actuadores 30 comprenden un borde de
entrada 32 situado en una porcion superior que facilita la insercion desde arriba de una capa de cajas nuevas. El
borde de entrada 32 esta ejemplificado por la ampliacion ilustrada, por ejemplo, en la Figura 3.

Los medios de compensacion 2 comprenden medios de bloqueo reciproco 4 para bloquear dos lados flanqueados
de dos cajas adyacentes (véase la Figura 4). Los medios de bloqueo reciproco 4 comprenden un primer y un
segundo brazo 41, 42 que definen, interpuestos entre ellos, un asiento 40 para alojar una porcion de dos lados
flanqueados de dos cajas adyacentes. La Figura 6 muestra los medios de bloqueo 4 enganchados operativamente
en las cajas.

Los medios de blogueo reciproco 4 son inclinables alrededor de un eje horizontal entre una posicion operativa en la
que los brazos primero y segundo 41, 42 estan reciprocamente cercados y enganchan dos cajas adyacentes (como
por ejemplo en la Figura 6) y una posicion de descanso en la que estan reciprocamente distanciado y desconectado
de las cajas. El primer y el segundo brazo 41, 42, ademas de inclinarse sobre dicho eje horizontal, se pueden
acercar y distanciar axialmente para bloquear/desacoplar las dos cajas flanqueadas. Convenientemente, en la
posicion de funcionamiento, los brazos primero y segundo 41, 42 se extienden sustancialmente horizontalmente; en
la posicion de reposo se pueden extender verticalmente (no ilustrado). Durante la inclinacion, los brazos primero y
segundo 41, 42 pueden desengancharse de las cajas y moverse sin ser obstaculizados por las paredes de las cajas.

Convenientemente, los medios de apoyo 8 comprenden cuatro flancos manejables 51, 52, 53, 54. Se acercan entre

si, mientras permanecen reciprocamente en angulo recto, para rodear una zona de apilamiento 55 de las cajas. Por
lo tanto, los cuatro flancos 51, 52, 53, 54 definen un cuadrilatero con lados ortogonales. Los medios de apoyo 8 son
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medios de compactacion (si la capa de cajas consta de varias cajas). Los medios de apoyo 8 también son medios
para autocentrar la caja o las cajas en una zona de descarga predeterminada de los medios de apilamiento 6. Esto
permite una correccion de las deformaciones y permite la posterior recepcion de la nueva capa de cajas desde
arriba.

La maquina 1 comprende un Unico motor eléctrico 57 para activar los flancos manejables. Con respecto a esto, la
maquina 1 comprende cuatro conjuntos rotativos 56 activados por el motor eléctrico 57 (véase la Figura 6). Los
cuatro conjuntos rotativos 56 se extienden a lo largo de los lados correspondientes de un cuadrilatero con lados
ortogonales. La maquina 1 comprende ademas medios para convertir el movimiento de rotacion de dichos conjuntos
giratorios en medios para la traduccion de dichos flancos 51, 52, 53, 54.

Convenientemente, los mecanismos de engranaje permiten la transferencia de movimiento desde uno de dichos
flancos 51, 52, 53, 54 a otro.

Al menos uno de dichos flancos, pero preferentemente cada uno de dichos cuatro flancos 51, 52, 53, 54 comprende
(véase, por ejemplo, la Figura 3):

— un panel lateral 50;

— una pared divisoria anti-superacion 500 que evita que dos cajas flanqueadas se superen entre si.

En la posicion operativa de los medios de bloqueo reciproco 4, al menos una de las paredes divisorias 500 puede
interponerse entre el primer y el segundo brazos de bloqueo reciproco 41, 42.

La pared divisoria 500 se extiende desde dicho panel 50 y sobresale hacia el interior de la zona de apilamiento 55.
La pared divisoria 500 comprende una placa vertical que se interrumpe en una porcién inferior de dicho panel 50.
Esto permite que los paneles 50 también realicen una funcion de autocentrado del palé destinado a soportar las
cajas. La pared divisoria 500 se extiende a la mitad de la longitud del panel 50.

En la realizacién preferente, los cuatro flancos 51, 52, 53, 54 comprenden:
— un primer y un tercer flanco 51, 53, reciprocamente opuestos;
— un segundo y un cuarto flanco 52, 54, reciprocamente opuestos.

Los medios de bloqueo reciproco 4 estan posicionados al menos a lo largo del primer y tercer flancos 51, 53.
Convenientemente, por encima del primer y tercer flancos 51, 53 hay rodillos 7 que facilitan el deslizamiento de las
cajas que se introducen desde arriba (véase, por ejemplo, la Figura 4). Ventajosamente, los rodillos 7 pueden girar,
preferentemente de manera ociosa, alrededor de los ejes horizontales correspondientes.

Los medios de traccion 3 estan posicionados a lo largo de los flancos segundo y cuarto 52, 54 (véase la Figura 2).

La presente invencién también se refiere a un procedimiento para apilar cajas que contienen productos.
Convenientemente, dicho procedimiento es implementado por una maquina 1 que tiene una o mas de las
caracteristicas descritas anteriormente.

El procedimiento comprende las siguientes etapas:

— definir una primera capa 91 con un primer conjunto de cajas 9 (ver Figura 6);

— posicionar los medios de apoyo laterales 8 de la primera capa 91 de tal manera que se autocentren y retengan la
primera capa en una zona de apilamiento 55 (en la Figura 6 los medios de apoyo 8 estan parcialmente ocultos
por las cajas y son mejor visibles en la Figura 2, donde se han omitido las cajas);

— apilar un segundo conjunto de cajas 9 en el primer conjunto de cajas para formar una segunda capa 92 (ver
Figura 8).

Tipicamente, el primer conjunto de cajas 9 comprende una pluralidad de cajas 9, preferentemente cuatro, pero
también podria comprender incluso solo una. Algo similar puede repetirse para el segundo conjunto de cajas.

Las cajas 9 comprenden una estructura que es ventajosamente reticular. Ventajosamente, se define por la
combinacién de tiras longitudinales que se cruzan entre si.

El procedimiento comprende las etapas de compensar cualquier deformacién de las cajas 9 en el primer conjunto.
Esto tiene lugar antes de la etapa de apilar un segundo conjunto de cajas encima. Como las cajas 9 estan abiertas
en la parte superior, la etapa de apilar las cajas 9 comprende introducir la parte inferior 901 del segundo conjunto de
cajas 9 dentro de la abertura superior 902 de las cajas 9 del primer conjunto.

La etapa de compensar cualquier deformacién de las cajas 9 del primer conjunto comprende la subetapa de tirar de
al menos un lado (la parte superior de una pared lateral) de una caja del primer conjunto hasta que se apoye y se
detenga por los medios de apoyo 8.
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En la realizacion preferente, la etapa de compensar cualquier deformacion de las cajas del primer conjunto
comprende la subetapa de tirar de dos lados opuestos 903, 904 del perimetro total, como se define en una vista en
planta por el primer conjunto de cajas 9, en direcciones opuestas. En el caso de cajas rectangulares 9, esto prevé
que los lados mas largos de las cajas 9 se tiren transversalmente a su direccion principal de extensiéon (con
referencia a la Figura 2, ver las flechas indicadas por el nimero de referencia 300). En particular, la etapa de tirar de
los dos lados opuestos 903, 904 del perimetro del primer conjunto de cajas 9 comprende agarrar los dos lados
opuestos 903, 904 y separarlos. Esto implica enderezar los dos lados opuestos 903, 904, limitandolos entre:

— los medios de apoyo laterales 8 (que, en la realizacion preferente, es un recinto cuadrilatero), que evita el

abultamiento hacia el exterior de las cajas 9 del primer conjunto; y
— actuadores 30 (medios de agarre) que tiran de los dos lados opuestos 903, 904 hacia el recinto cuadrilatero.

Los actuadores 30 se activan el fluido-dinamicamente. Ventajosamente, estan soportados por el recinto cuadrilatero,

y comprenden un elemento activado dinamicamente por fluido que es mévil con relacién al recinto cuadrilatero. El

elemento activado dinamicamente por fluido puede:

— subir y bajar con relacién al recinto cuadrilatero para introducirse parcialmente en una de las cajas 9 del primer
conjunto;

— acercarse Yy alejarse del recinto cuadriladtero para bloquear o liberar la caja 9.

Convenientemente, la etapa de apilar el segundo conjunto de cajas 9 en el primer conjunto de cajas 9 comprende
introducir parcialmente una parte inferior 901 del segundo conjunto de cajas 9 en la abertura superior 902 del primer
conjunto de cajas 9 (ver Figura 7). Esto se ve facilitado por la presencia de rodillos 7 giratorios alrededor de un eje
de rotaciéon sustancialmente horizontal y posicionados por encima del recinto cuadrilatero (que se muestra en la
Figura 4). Ademas, se ve facilitado por la presencia de un borde de entrada inclinado 32 formado en la parte superior
de los actuadores 30 (véase la Figura 3).

La etapa de compensar cualquier deformacion de los cajones 9 comprende ademas la subetapa de retener
reciprocamente al menos una porciéon de dos lados adyacentes 905, 906 de dos cajones flanqueados 9 del primer
conjunto. En particular, esto se logra insertando dicha porciéon de los lados adyacentes 905, 906 en un asiento 40
interpuesto entre un primer 41 flanqueado y un segundo brazo 42. Los brazos primero y segundo 41, 42 son placas
paralelas.

Después de la etapa de apilar un segundo conjunto de cajas 9 en el primer conjunto de cajas 9 (Figura 8), el
procedimiento comprende inclinar los brazos primero y segundo 41, 42 hacia arriba, desenganchando dicha porcion
de los lados adyacentes 905, 906 y extraer los brazos primero y segundo 41, 42 de las cajas del primer y segundo
conjuntos. La etapa de inclinar los brazos primero y segundo 41, 42 hacia arriba comprende girar los brazos primero
y segundo 41, 42 alrededor de un eje horizontal. Durante esta rotacién, los brazos primero y segundo 41, 42 se
mueven dentro de las ranuras interpuestas entre las armazones que definen las cajas 9 del primer y segundo
conjuntos.

La etapa de posicionar el primer conjunto de cajas que define la primera capa 91 comprende la etapa de colocar la
primera capa 91 en un palé. Antes de la etapa de compensar cualquier deformacion, el procedimiento comprende la
etapa de colocar el palé en una posiciéon predeterminada y compactar el primer conjunto de cajas 9 colocado en el
palé. Las etapas de posicionar el palé y compactar el primer conjunto de cajas 9 comprenden las etapas de
acercamiento, manteniéndolos en un angulo recto, cuatro flancos 51, 52, 53, 54, de manera que bloqueen dicho
primer conjunto de cajas 9 entre ellos.

Ademas, la etapa de compactar el primer conjunto de cajas 9 también provoca el centrado del palé con relacién a
una zona predeterminada 55 en la que se proporciona el posicionamiento del primer conjunto de cajas. En esta
zona, también se prevé que los medios de apilamiento 6 posicionaran la segunda capa 92 de cajas desde arriba. Por
lo tanto, es importante que haya un posicionamiento preciso del palé y del primer conjunto de cajas 9 con relacién a
una zona en la que los medios de posicionamiento liberaran la segunda capa 92 de las cajas 9.

Después de la etapa de apilar un segundo conjunto de cajas 9 en el primer conjunto 91 de cajas para formar una
segunda capa 92, el procedimiento comprende la etapa de elevar una plataforma que comprende dicho recinto
cuadrilatero y dichos medios de agarre 30 para enderezar cualquiera de las deformaciones de la segunda capa 92
de cajas con el fin de prepararlas para recibir la introduccién parcial de una tercera capa de cajas situadas arriba. Al
proceder iterativamente de la manera descrita anteriormente, es posible apilar capas adicionales de cajas en la parte
superior de la tercera capa. Siempre se tendra cuidado de compactar el conjunto de cajas que esta a punto de
recibir la nueva capa de cajas vy, si es necesario, de separar los bordes deformados de la caja que sobresalen hacia
el interior de la caja.

Con referencia a la realizacion de las Figuras adjuntas, la maquina y el procedimiento de acuerdo con la invencion,
en la realizacion preferente, comprenden:

— avanzar un palé a la zona de apilamiento 55;

— posicionar una primera capa de cajas en la parte superior del palé por medio del robot;
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— compactando los cajones (cuatro en el caso especifico) de compresion entre los cuatro flancos 51, 52, 53, 54
que se acercan reciprocamente, en angulo recto, a una distancia predeterminada que tiene en cuenta las
dimensiones no deformadas de los cajones y la presencia de las paredes divisorias 500 (Figura 6);

— separando los lados opuestos de la capa de cajas hasta ponerlas en contacto con dos flancos opuestos usados
para compactar las cajas (a través de los medios de traccion 3);

— retener los lados flanqueados de dos cajas adyacentes a través de los medios de bloqueo 4;

— posicionar, a través del robot, una capa adicional en la parte superior de la capa subyacente (Figura 8).

La invencion asi concebida hace posible lograr multiples ventajas.

En primer lugar, permite apilar cajas para contener productos con la maxima velocidad y fiabilidad, también en el
caso de que se usen cajas ya utilizadas anteriormente. De hecho, las cajas reutilizadas pueden exhibir
deformaciones que, en condiciones estandar, serian un obstaculo para la introduccion de una capa de cajas en una
capa subyacente de cajas.

La presente invencién permite ademas asegurar la insercion correcta de las cajas, ya que permite que las
deformaciones de las cajas se compensen correctamente tirando de los flancos deformados de las cajas hasta que
se pongan en contacto con un recinto predeterminado definido por los medios de apoyo 8 (que permite que las cajas
se vuelvan a colocar en una configuracion inicial no deformada).
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REIVINDICACIONES

1. Una maquina para el apilamiento de cajas para contener productos, que comprende:
- medios de apilamiento para apilar cajas en capas superpuestas en una zona de apilamiento (55);
- medios de retencioén (10) para retener una capa de una o mas cajas en dicha zona de apilamiento (55);
comprendiendo dichos medios de retencion (10) medios de apoyo (8) que delimitan externamente, al menos en
parte, dicha zona de apilamiento (55);
caracterizada porque comprende medios de compensacion (2) para compensar cualquier aplastamiento lateral de
las cajas, comprendiendo dichos medios de compensacion (2) medios de traccion (3) para la traccién de al menos
un lado de una caja;
y en la que los medios de apoyo (8) detienen una deformacién de una o mas cajas inducidas por dichos medios de
traccion (3); dichos medios de apilamiento operan aguas abajo de dichos medios de compensacién (2) para
compensar cualquier aplastamiento lateral.

2. La maquina de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque los medios de compensacion (2)
comprenden medios de bloqueo reciproco (4) para bloquear dos lados flanqueados de dos cajas adyacentes;
comprendiendo dichos medios de bloqueo reciproco (4) un primer y un segundo brazo (41, 42) que definen,
interpuestos entre ellos, un asiento de alojamiento (40) de una porcidon de dos lados flanqueados de dos cajas
adyacentes.

3. La maquina de acuerdo con la reivindicacién 2, caracterizada porque los medios de bloqueo reciproco (4) se
pueden inclinar alrededor de un eje horizontal entre una posicién operativa en la que estan destinados a enganchar
dos cajas adyacentes y una posiciéon de descanso en la que se desenganchan de las cajas.

4. La maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque los medios
de apoyo (8) comprenden cuatro flancos (51, 52, 53, 54) reciprocamente manejables en angulo recto para definir la
zona de apilamiento (55) de las cajas; siendo dichos medios de apoyo (8) medios de compactacién y autocentrado
de las cajas.

5. La maquina de acuerdo con la reivindicacion 4, cuando depende directa o indirectamente de la reivindicacion 2,
caracterizada porque cada uno de dichos cuatro flancos (51, 52, 53, 54) comprende:
- un panel lateral (50);
- una pared divisoria anti-superacion (500) que evita que dos cajas flanqueadas se superen entre si; dicha pared
divisoria (500) se extiende desde dicho panel (50) y sobresale hacia el interior de la zona de apilamiento (55);
dicha pared divisoria (500) se interpone entre el primer y el segundo brazo (41, 42) de los medios de bloqueo
reciproco (4) en dicha posicion operativa de los medios de bloqueo reciproco (4).

6. La maquina de acuerdo con la reivindicacion 4 o 5, cuando depende directa o indirectamente de la reivindicacion
2, caracterizada porque dichos cuatro flancos (51, 52, 53, 54) comprenden:

- un primer y un tercer flanco (51, 53), reciprocamente opuestos;

- un segundo y un cuarto flanco (52, 54), reciprocamente opuestos;

los medios de bloqueo reciproco (4) estan posicionados al menos a lo largo del primer y tercer flanco (51, 53);

los medios de traccion (3) estan posicionados a lo largo del segundo y cuarto flanco (52, 54);

7. La maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizada porque comprende un
solo motor eléctrico (57) para activar los cuatro flancos manejables (51, 52, 53, 54).

8. Un procedimiento para apilar cajas que contienen productos, que comprende las siguientes etapas:

- definir una primera capa (91) con un primer conjunto de cajas (9);

- colocar medios de apoyo laterales (8) de la primera capa (91) de manera que se autocentren y retengan la

primera capa (91) en una zona de apilamiento (55);

- apilar un segundo conjunto de cajas (9) en el primer conjunto de cajas (9) para formar una segunda capa (92);
caracterizado por la compensacion para cualquier deformacion por aplastamiento lateral de las cajas (9) del primer
conjunto; comprendiendo la etapa de compensar cualquier deformacion de aplastamiento lateral de las cajas (9) del
primer conjunto la subetapa de tirar de al menos un lado de una caja del primer conjunto contra dichos medios de
apoyo (8); teniendo lugar la etapa de compensar cualquier deformacion antes de la etapa de apilar un segundo
conjunto de cajas en el primer conjunto de cajas.

9. EIl procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado porque la etapa de compensar cualquier
deformacion de las cajas (9) del primer conjunto comprende las subetapas de:
- tirar de dos lados opuestos del perimetro general definido en la vista en planta por la primera capa (91) de cajas
(9) en direcciones opuestas;
- retener reciprocamente al menos una porcion de dos lados adyacentes de dos cajas flanqueadas (9) del primer
conjunto, insertando dicha porcion en un asiento (40) definido por un primer brazo flanqueado y un segundo
brazo (41,42).
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10. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 8 o 9, caracterizado porque la etapa de posicionar los medios
de apoyo laterales (8) de la primera capa para que retengan la primera capa (91) en una zona de apilamiento (55)
comprende una subetapa de acercamiento de, mientras los mantiene en angulo recto, cuatro flancos (51, 52, 53, 54)

para autocentrar y bloquear dicho primer conjunto de cajas (9) a estos.
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