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DESCRIPCION
Dispositivo de llenado de un recipiente.
Ambito técnico

La presente invencién concierne a un dispositivo de llenado de un recipiente con cajas plegables del tipo que com-
prende una estacion de puesta en orden, una estacion de llenado y un transportador de cajas apto para transportar
cajas que salen de una plegadora-encoladora y encaminarlas desde dicha estacion de puesta en orden hacia la
estacion de llenado segun un trayecto de encaminamiento.

Estado de la técnica

El documento CH 659627 A describe un dispositivo de llenado del tipo antes citado. Tal dispositivo est4 previsto
para llenar él solo y de forma segura unos recipientes con cajas plegables mientras se garantiza al operador la posi-
bilidad de supervisar todas las operaciones efectuadas desde la puesta en orden hasta el llenado. No obstante, si el
operador debe preparar periddicamente muestras de cajas plegables a fines de control de la calidad de la produc-
cion, en particular para satisfacer las exigencias de las normas ISO 9000, debe recuperar dichas muestras, bien
aguas arriba del dispositivo de llenado, antes del tratamiento de las cajas por el dispositivo de llenado, es decir, a la
salida de la plegadora-encoladora, o bien aguas abajo del dispositivo de llenado, es decir, después del tratamiento
de las cajas por el dispositivo de llenado.

Aguas arriba del dispositivo de llenado, son conocidos dispositivos de muestreo automatico que evitan que el opera-
dor extraiga manualmente muestras de cajas plegables a la salida de una plegadora-encoladora; véase, por ejem-
plo, el documento DE 19502676 A. No obstante, este tipo conocido de dispositivo de muestreo presenta, ademas de
cierta complejidad técnica, el inconveniente de no poder extraer mas que una sola caja a la vez, lo que quiere decir
gue cada muestra esta constituida por una caja Unica.

Aguas abajo del dispositivo de llenado, es el propio operador el que debe extraer en los recipientes unas muestras
de cajas plegables, lo que no es compatible con los sistemas de produccion de alta cadencia encontrados en la
industria del embalaje. En efecto, una plegadora-encoladora de las que pueden alimentar un dispositivo de llenado
del tipo antes citado es capaz de producir hasta 200000 cajas por hora.

El documento US 4 161 092 divulga un dispositivo correspondiente al preambulo de la reivindicacién 1.
Divulgacion de lainvencion

Un objeto de la presente invencion es remediar los inconvenientes antes citados proponiendo un dispositivo de lle-
nado que permita evitar una extraccion de muestras de cajas plegables, tanto aguas arriba del dispositivo de llenado
como aguas abajo del mismo.

A este efecto, la presente invencion tiene por objeto un dispositivo de llenado de un recipiente con cajas plegables
segun la reivindicacion 1.

Como se constatara en el curso de la descripcidén que sigue, la solucidén propuesta es particularmente simple, tanto
desde el punto de vista de la fabricacion como de la utilizacion del dispositivo.

Otras particularidades y ventajas de la presente invencion apareceran en el curso de la descripcion que sigue y que
se hara con la ayuda de los dibujos anexos, que ilustran esquematicamente y a titulo de ejemplo una forma de eje-
cucion del dispositivo de llenado objeto de la presente invencion.

Breve descripcion de los dibujos

- La figura 1 es una vista general de frente de un dispositivo de llenado segun la técnica anterior;
- La figura 2 es una vista general de frente de un dispositivo de llenado seguln la invencion;

- La figura 3 es una vista detallada de la estacion de muestreo en una primera posicién; y

- La figura 4 es una vista detallada de la estacion de muestreo en una segunda posicién.

Mejor modo de realizacion de la invencion

La figura 1 es una vista general de frente de un dispositivo de llenado segln la técnica anterior situado a la salida de
la plegadora-encoladora 1.

El dispositivo de llenado comprende un bastidor 2 constituido por una placa vertical de soporte, sobre el cual esta
montado un transportador de bandas (o correas) 3 destinada a encaminar cajas plegables (no representadas) de
una estacion de puesta en orden A hacia una estacion de llenado B segun un trayecto de encaminamiento Ta, en el
gue al menos una parte Ta” del mismo esta situada por encima del plano horizontal que pasa por el eje mediano de
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dicha plegadora-encoladora 1 (representada en trazos interrumpidos). El bastidor 2 est4 fijado sobre una base 4 que
soporta un transportador de correas 5 situado perpendicularmente con respecto al eje mediano de la plegadora-
encoladora 1. La estacion de llenado B estd montada también sobre la base 4. El transportador de correas 5 es
accionado por un motor eléctrico que permite controlar la velocidad de alimentacion del dispositivo de llenado en
funcion de la velocidad del Gltimo rodillo de la estacion de recepcion de la plegadora-encoladora 1, facilitando asi la
unién entre la plegadora-encoladora y el dispositivo de llenado. La base 4 esta provista de ruedecillas 6 y de frenos
7 que autorizan la colocacion del dispositivo de llenado a la salida de la plegadora-encoladora 1.

Las cajas plegables salen en orden de la plegadora-encoladora 1 y llegan contra un tope 11 del dispositivo de llena-
do destinado a retenerlas, de forma que el transportador de correas 5 accionado en el sentido de la flecha 12 las
lleve en orden hasta dentro de la estacion de puesta en orden A. El tope 11 es, por ejemplo, una placa realizada en
un material sintético transparente. Las cajas plegables se encaminan a continuacion por el transportador de cajas 3
hacia la estacion de llenado B, donde un recipiente, denominado también contenedor (no representado), espera a
ser llenado por un brazo de llenado 9. El recipiente se desplaza a continuacion sobre una mesa 8, donde puede ser
evacuado.

El dispositivo de llenado segun la invencion, ilustrado en la figura 2, difiere del dispositivo de llenado de la técnica
anterior en que comprende una estacién de muestreo C, una estacion de recuperacion D y un segundo transporta-
dor de cajas 10 apto para transportar cajas encaminadas por el primer transportador de cajas 3 y para transferirlas
de la estacién de muestreo C hacia la estacién de recuperacion D segln un trayecto de transferencia Tt. Una des-
cripcion mas detallada de la estacién de muestre C se proporcionara en relacion con las figuras 3 y 4. La estacion de
recuperacion D esta dispuesta en la estacion de muestreo C y comprende una estanteria 13 fijada a través de una
abertura del bastidor 2, apta para recibir una bandeja (no representada) para la recuperacion de muestras de cajas
plegables. El segundo transportador de cajas 10 es igualmente un transportador de bandas dispuesto entre la esta-
cién de muestreo C y la estacién de recuperacion D con el fin de poder recuperar las cajas muestreadas, es decir,
las cajas desviadas por la estacién de muestreo C, y transferirlas hacia la bandeja de recuperacion segin un trayec-
to de transferencia Tt sensiblemente rectilineo. Los transportadores de cajas primero 3 y segundo 10 estan monta-
dos sobre dos partes 14a, 14b de la placa vertical de soporte 2.

Como se ve mejor en las figuras 3 y 4, el primer transportador de cajas 3 comprende un transportador (inico superior
3a que coopera con un transportador Unico inferior 3b, efectuando el transportador Unico superior 3a un trayecto
inferior sensiblemente curvilineo, en correspondencia con un trayecto superior del transportador Unico inferior 3b, y
gue coincide con el trayecto de encaminamiento Ta. Unas roldanas de soporte 15, 15b estan montadas sobre la
placa vertical de soporte 2 a lo largo del trayecto Ta para guiar y soportar las correas del primer transportador de
cajas 3. La correa del transportador superior 3a es reenviada a continuacion segin un trayecto de retorno superior
bajo guiado por unas roldanas 16, donde pasa por diferentes dispositivos de puesta en tensiéon y un eje de acciona-
miento antes del retorno hacia su trayecto inferior. El segundo transportador de cajas 10 comprende igualmente un
transportador Unico superior 10a que coopera con una parte intermedia del transportador Unico inferior 3b, efectuan-
do el transportador superior 10a un trayecto inferior sensiblemente rectilineo en un plano oblicuo hacia abajo con un
cierto angulo con respecto al plano horizontal, en correspondencia con un trayecto intermedio del transportador
inferior 3b que coincide con el trayecto de transferencia Tt. De preferencia, el angulo estad comprendido entre 20° y
30°, siendo, por ejemplo, 25°. A lo largo del trayecto de transferencia Tt, las correas del segundo transportador de
cajas 10 pasan entre una rampa de roldanas de soporte 38 y una rampa de roldanas de apoyo (no visible) montadas
respectivamente en la parte trasera 14b y en la parte delantera 14a de la placa vertical de soporte 2. Asi, el trayecto
de encaminamiento Ta y el trayecto de transferencia Tt estan situados en un mismo plano vertical. Ademas, se ob-
servara que el trayecto de encaminamiento Ta delimita una superficie esencialmente convexa tal que el trayecto de
transferencia Tt esté situado en el interior de esta superficie convexa.

Al nivel de la estacion de muestreo C, el primer transportador de cajas 3 esta dividido en dos partes distintas: una
parte trasera 33a, 33b montada en la parte trasera 14b de la placa vertical de soporte y una parte delantera 37a, 37b
montada en la parte delantera 14a de la placa vertical de soporte. La parte trasera 33a, 33b del primer transportador
de cajas 3 termina con un par de roldanas extremas delanteras 32a, 32b y la parte delantera 37a, 37b comienza con
un par de roldanas extremas traseras 36a, 36b. Ventajosamente, dicho par de roldanas extremas traseras 36a, 36b
esta situado en la parte trasera de dicho segundo transportador de cajas 10, es decir que una caja desviada hacia el
segundo transportador de cajas 10 pasa debajo del par de roldanas extremas traseras 36a, 36b.

En la figura 3, la estacion de muestreo se muestra en una primera posicién en la que el trayecto inferior de la correa
del transportador superior 3a describe un bucle superior orientado hacia arriba y situado debajo del segundo trans-
portador de cajas 10, siendo guiado sucesivamente por una roldana 32a extrema delantera de la parte trasera 33a
del transportador superior y tres roldanas superiores 34a, 34b y 34c, y después reenviado por una roldana 36a ex-
trema trasera de la parte delantera 37a del transportador superior. Este bucle de desviacién presenta una forma
sensiblemente en T, es decir que la correa del transportador superior se enrolla sobre una parte delantera de la
periferia de la roldana 32a antes de ser reenviada por la roldana 34a situada detras con respecto a la roldana 32a
hacia la roldana 34c situada delante de la roldana 36a, viniendo la roldana 34b a soportar la correa entre las rolda-
nas 34ay 34c. La correa se enrolla a continuacion sobre una parte trasera de la periferia de la roldana 36a. Las
roldanas de soporte 15 del trayecto de encaminamiento Ta estan montadas sobre la placa vertical de soporte en dos
partes 14ay 14b. La rampa de roldanas de soporte 38 y la rampa de roldanas de apoyo del trayecto de transferencia
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Tt estdn montadas sobre la placa vertical de soporte delantera 14a. Por el contrario, la roldana 32a extrema delante-
ra de la parte trasera y la roldana superior 34b estan las dos montadas sobre una palanca superior 20 controlada por
el vastago de un gato 41, y la roldana superior 34a estd montada sobre una palanca intermedia 21 controlada por el
vastago de un gato 42, mientras que la roldana 36a extrema trasera de la parte delantera y la roldana superior 34c
estan las dos montadas sobre una palanca 22. Las tres palancas 20, 21 y 22, asi como los dos gatos 41 y 42 estan
montados todos sobre un aguilén 39 solidario de la placa vertical de soporte, teniendo el aguilén 39 la forma general
de una T. La parte horizontal del aguilén 39 forma una platina de fijacioén para las palancas 20, 21, 22 y los gatos 41,
42, mientras que la parte vertical del aguilon 39 forma un puente que une la parte trasera 14b y la parte delantera
14a de la placa vertical de soporte.

En la figura 4, la estacién de muestreo se representa en una segunda posicion en la que el trayecto inferior de la
correa del transportador superior 3a describe también un bucle superior orientado hacia arriba, pero en el que una
parte del mismo esta situada al mismo nivel que el segundo transportador de cajas 10, siendo guiado sucesivamente
por la roldana 32a extrema delantera de la parte trasera 33a del transportador superior, la roldana 34b y las roldanas
34ay 34c, y después reenviado por la roldana 36a extrema trasera de la parte delantera 37a del transportador supe-
rior. El bucle de desviacion presenta aqui una forma general constituida a partir de una forma en C invertida (como
una C vista en un espejo) que presenta una abertura grande, seguida de una forma en C que presenta una abertura
mas pequefia, es decir que la correa del transportador superior se enrolla sobre la parte delantera de la periferia de
la roldana 32a antes de ser reenviada por la roldana 34a situada detras de la roldana 32a hacia la roldana 34c situa-
da delante de la roldana 36a, apoyandose aqui la roldana 34b sobre la correa entre las roldanas 32a y 34a, y en-
rollandose a continuacion la correa sobre la parte trasera de la periferia de la roldana 36a.

La parte delantera 37a, 37b del primer transportador de cajas 3 esta montada sobre la placa vertical de soporte
delantera 14a, de modo que el trayecto inferior del transportador superior 3a y el trayecto superior del transportador
inferior 3b no cambien en esta parte delantera 37a, 37b, cualquiera que sea la posicién de la estacién de muestreo
C. Por el contrario, la parte trasera 33a, 33b del primer transportador de cajas 3 esta montada de manera mévil so-
bre la placa vertical de soporte trasera 14b, con el fin de poder modificar el trayecto inferior del transportador supe-
rior 3a y el trayecto superior del transportador inferior 3b, en funcién de la posicién de la estacion de muestreo. En
efecto, cuando la estacién de muestreo C esta en la primera posicién ilustrada en la figura 3, las correas de los
transportadores superior 3a e inferior 3b estan apoyadas sobre las roldanas de soporte 15a de una palanca inferior
30 que lleva también la roldana extrema delantera 32b de la parte trasera del transportador inferior. La palanca infe-
rior 30 se encuentra entonces en una posicion alta tal que la parte trasera 33b esté alineada con la parte delantera
37b del transportador inferior 3b, mientras que la roldana extrema delantera 32a de la parte trasera del transportador
superior llevada por la palanca superior 20 se encuentra en una posicion tal que la parte trasera 33a esté alineada
con la parte delantera 37a del transportador superior 3a. La palanca inferior 30 esta montada pivotante alrededor de
un eje 35 soportado por un cojinete de la placa vertical de soporte trasera 14b, llevando el extremo libre de la palan-
ca 30 la roldana extrema delantera 32b. El vastago de accionamiento de un gato inferior (no visible) esta sujeto a la
palanca 30, aproximadamente en el centro de esta Ultima, entre el eje 35 y la roldana extrema delantera 32b, estan-
do montado el gato inferior sobre la placa vertical de soporte trasera 14b. En esta posicion, el punto de divergencia
71 de las correas de la parte trasera 33a, 33b del primer transportador de cajas esta situado a una distancia corta
del punto de convergencia 70 de las correas de la parte delantera 37a, 37b del primer transportador de cajas. Esta
distancia es inferior a la longitud minima de las cajas destinadas a ser tratadas por el dispositivo de llenado segun la
invencion, lo que permite transportar las cajas a lo largo del trayecto de encaminamiento Ta sin ruptura del acciona-
miento. El punto de divergencia 71 corresponde al primer punto de contacto de las correas después de un paso
entre el par de roldanas extremas delanteras 32a, 32b, mientras que el punto de convergencia 70 corresponde al
primer punto de contacto de las correas antes de su paso entre el par de roldanas extremas traseras 36a, 36b.

Cuando la estacion de muestreo C esta en la segunda posicion ilustrada en la figura 4, las correas de los transporta-
dores superior 3a e inferior 3b estan apoyadas sobre unas roldanas de soporte 15b de la placa vertical de soporte
trasera 14b. La palanca inferior 30 se encuentra entonces en una posicion baja tal que la parte trasera 33b del
transportador inferior 3b esté alineada con la parte intermedia del transportador inferior 3b que coopera con el trans-
portador Unico superior 10a del segundo transportador de cajas 10, mientras que la roldana extrema delantera 32a
se encuentra en una posicion tal que la parte trasera 33a del transportador superior 3a esta alineada con la parte
inferior del transportador Unico superior 10a. Gracias a estas disposiciones, el segundo transportador de cajas 10
esta perfectamente alineado con la parte trasera 33a, 33b del primer transportador de cajas 3. En esta posicion, las
roldanas 15a de la palanca inferior 30 estan escamoteadas debajo de las roldanas 15b de la placa vertical de sopor-
te trasera pasando entre estas Ultimas, y el punto de convergencia 72 de las correas del segundo transportador de
cajas 10 esta situado a una corta distancia del punto de divergencia 73 de las correas de la parte trasera 33a, 33b
del primer transportador de cajas. El punto de convergencia 72 corresponde al primer punto de contacto de las co-
rreas antes de su paso entre la rampa de roldana de soporte 38 y la rampa de roldanas de apoyo, mientras que el
punto de divergencia 73 corresponde al Gltimo punto de contacto de las correas después de su paso entre el par de
roldanas extremas delanteras 32a, 32b.

Para pasar de una posicion a otra, la estacién de muestreo C esta provista de medios de desviacion de la parte
trasera 33a, 33b del primer transportador de cajas 3, que comprenden la palanca inferior 30 controlada por el gato
inferior, la palanca superior 20 controlada por el gato 41 y la palanca intermedia 21 controlada por el gato 42. De
preferencia, el control de los gatos esta sincronizado.
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Asi, para pasar de la segunda posicion a la primera posicion, el vastago del gato inferior se extiende hacia fuera y, al
extenderse, hace que la palanca inferior 30 pivote en el sentido horario alrededor de su eje 35. La palanca inferior 30
en el sentido horario alrededor de su eje 35. La palanca inferior 30 pivota hasta que la roldana extrema delantera
32b, situada inicialmente en la prolongacion de la rampa de roldanas de soporte 38 del segundo transportador 10, se
encuentra finalmente en la prolongacion de la roldana extrema trasera 36b. Simultaneamente, el vastago del gato 41
se retrae y, al retraerse, hace que la palanca superior 20 pivote en el sentido antihorario alrededor de un eje 43 so-
portado por un primer cojinete dispuesto sobre la platina de fijacién del aguilon 39. Como se ilustra en la figura 3, la
palanca superior 20 tiene la forma general de una L, es decir que comprende una primera parte sensiblemente rec-
tilinea adyacente a una segunda parte igualmente rectilinea, de tal manera que la primera parte mas larga forma un
angulo sensiblemente igual a 90° con la segunda parte mas corta. El eje 43 se encuentra sobre la parte mas larga de
la palanca superior 20, enfrente de la parte adyacente, mientras que la roldana extrema delantera 32a y la roldana
superior 34b se encuentran sobre la parte mas corta de la palanca superior, respectivamente enfrente de la parte
adyacente y en la parte adyacente. El vastago del gato 41 esta sujeto a la palanca superior 20 aproximadamente en
medio de la parte mas larga, entre el eje 43 y la roldana superior 34b. La palanca superior 20 pivota hasta que la
roldana extrema delantera 32a, inicialmente situada en la prolongacién de la rampa de roldanas de apoyo del se-
gundo transportador 10, se encuentra finalmente en la prolongacion de la roldana extrema trasera 36a. Al mismo
tiempo, la roldana superior 34b pasa de una primera posicién de apoyo a una segunda posicion de soporte del bucle
de desviacion. Simultdneamente, el vastago del gato 42 se retrae y, al retraerse, hace que la palanca intermedia 21
pivote en el sentido antihorario alrededor de un eje 44 soportado por un segundo cojinete dispuesto sobre la platina
de fijacion del aguiléon 39. Como se ilustra en la figura 3, la palanca intermedia 21 tiene la forma general de un 1, un
extremo del cual esta sujeto al vastago del gato y el otro extremo del cual recibe la roldana superior 34a, encontran-
dose el eje 44 entre los dos extremos. La palanca intermedia 21 pivota hasta que la roldana superior 34a pasa de
una primera posicion a una segunda posicion de soporte del bucle de desviacién, jugando aqui la palanca 21 un
papel de tensor de correa.

Por el contrario, para pasar de la primera posicion a la segunda posicion, basta recuperar la descripcion hecha en el
parrafo anterior y sustituir “se extiende” y “extenderse” por “se retrae” y “retraerse”, “horario” por “antihorario”, “ini-
cialmente situado” por “se encuentra finalmente”, “primera posicion” por “segunda posicién”, y a la inversa.

En un modo de funcionamiento preferido del dispositivo de llenado segun la invencién, el operador programa sobre
un pupitre de control y de mando 50 (véase la figura 2), el nimero deseado de cajas plegadas por muestra Ny y €l
namero de muestras por recipiente Ne;. En una primera etapa, por ejemplo en el lanzamiento de la produccion, la
estacion de muestreo C se encuentra en la segunda posicion, y Nye cajas plegadas abandonan la estaciéon de pues-
ta en orden A y son encaminadas por el primer transportador E. Llegadas a la estacion de muestreo C, las Nye cajas
son desviadas hacia el segundo transportador 10 para ser transferidas hacia la estacién de recuperacién D. En una
segundan etapa, la estacion de muestreo C se encuentra en la primera posicidon con el fin de enviar las cajas si-
guientes hacia la estacion de llenado B. La primera y la segunda etapa son repetidas Ne/ veces por recipiente.

Se observara que la distancia a dejar entre las Npe primeras cajas y las cajas siguientes depende del tiempo de
reaccion de las piezas moviles de la estacion de muestreo C. Debido a que las Unicas piezas puestas en movimiento
son las palancas 20, 21 y 30 con su vastago de gato respectivo, este conjunto presenta una pequefia masa y, por
tanto, una pequefia inercia, lo que permite reducir al maximo este tiempo de reaccion.

Ventajosamente, durante el tiempo de puesta en marcha de la produccion, la invencién permite dirigir todas las cajas
hacia la estacién de recuperacion D, lo que evita que el operador deba intervenir manualmente en la estacion de
llenado B.

Hay que hacer notar que la longitud del bucle formado por la correa del transportador superior 3a no se modifica
practicamente entre las posiciones primera y segunda de la estacién de muestreo C, de tal modo que no es necesa-
rio prever un medio suplementario de recuperacion de longitud de carrera de esta correa. En efecto, este bucle cons-
tituye igualmente una “zona tampon” que permite absorber el alargamiento de la correa del transportador superior,
sin que este alargamiento repercuta aguas arriba, en la parte delantera del transportador superior.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de llenado de un recipiente con cajas plegables del tipo que comprende una estacion de puesta de
orden (A), una estacion de llenado (B), una estacion de muestreo (C), una estacién de recuperacion (D), un primer
transportador de cajas (3) apto para transportar cajas que salen de una plegadora-encoladora (1) y para encaminar-
las desde dicha estacién de puesta en orden (A) hacia dicha estacién de llenado (B) segun un trayecto de encami-
namiento (Ta), y un segundo transportador de cajas (10) apto para transportar cajas encaminadas por el primer
transportador de cajas (3) y para transferirlas desde dicha estacién de muestreo (C) hacia dicha estacion de recupe-
racion (D) segun un trayecto de transferencia (Tt), caracterizado porque, en dicha estacion de muestreo (C), dicho
primer transportador de cajas (3) esta dividido en dos partes: una parte trasera (33a, 33b) que termina con un par de
roldanas extremas delanteras (32a, 32b) y una parte delantera (37a, 37b) que comienza con un par de roldanas
extremas traseras (36a, 36b).

2. Dispositivo de llenado segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicho primer transportador de cajas (3)
comprende un transportador Gnico superior (3a) que coopera con un transportador Unico inferior (3b).

3. Dispositivo de llenado segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque una parte (Ta"”) de dicho trayecto de
encaminamiento (Ta) esta situada por encima del plano horizontal que pasa por el eje mediano de dicha plegadora-
encoladora (1).

4. Dispositivo de llenado segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque dicho trayecto de encami-
namiento (Ta) y dicho trayecto de transferencia (Tt) estén situados en un mismo plano vertical, siendo dicho trayecto
de encaminamiento (Ta) sensiblemente curvilineo y siendo dicho trayecto de transferencia (Tt) sensiblemente rectili-
neo.

5. Dispositivo de llenado segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque dicho trayecto de encami-
namiento (Ta) delimita una superficie esencialmente convexa tal que dicho trayecto de transferencia (Tt) esté situado
en el interior de esta superficie citada.

6. Dispositivo de llenado segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque dicho primer transportador
de cajas (3) esté fijado sobre un bastidor (2), estando fijado dicho bastidor (2) sobre una base (4) provista de ruede-
cillas (6) y frenos (7) que autorizan la colocacion del dispositivo de llenado a la salida de dicha plegadora-encoladora

).

7. Dispositivo de llenado segun la reivindicacion 6, caracterizado porque dicha base (4) soporta un transportador de
correas (5) situado perpendicularmente con respecto al eje mediano de dicha plegadora-encoladora (1).

8. Dispositivo de llenado segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque dicho par de roldanas ex-
tremas traseras (36a, 36b) esta situado detras de dicho segundo transportador de cajas (10).

9. Dispositivo de llenado segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque dicha estacion de muestreo
(C) comprende unos medios de desviacién que, en una primera posicién, permiten alinear dicha parte trasera (33a,
33b) con dicha parte delantera (37a, 37b) y que, en una segunda posicion, permiten alinear dicha parte trasera (33a,
33b) con dicho segundo transportador de cajas (10).
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