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con informe de busqueda internacional (Art. 21(3))

(54) Title: MACHINE FOR PUTTING LIDS ON BOXES
(54) Titulo : MAQUINA PARA TAPAR CAJAS

(57) Abstract: Disclosed is a machine for
putting lids on boxes, which comprises: a
supply area (1) with a conveyor track (4); at
least one mechanism (6) with elevators; brakes

(24); and a station (5) for reading dimensions.
The machine also comprises a working area
comprising: at least one gluing device; at least
one device (14) for putting on lids which
incorporates a vertical actuation mechanism
(15) connected to a cross-shaped end (16), with

a folding device (17) and an actuator (21) on
each of the arms, and two tracks (23) on
respective opposite arms; and a lid-positioning

device (13) for moving a lid (9) and positioning

same on the tracks (23). Lastly, the machine
comprises an exit area (3) that incorporates

another conveyor track (4).

FIG. 1

(57) Resumen: Maquina para tapar cajas que
comprende una zona de suministro (1) con un
carril transportador (4), al menos un mecanismo
con elevadores (6), unos frenos (24) y una
estacién de lectura dimensional (5). También
comprende una zona de trabajo, con al menos
un dispositivo de encolado, al menos un
dispositivo de tapado (14) que incorpora un

mecanismo de accionamiento vertical (15) unido a una terminacién en cruz (16) con un dispositivo de plegado (17) y un actuador
(21)en cada uno de los brazos,y

[Contintia en la pagina siguiente]
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dos carriles (23) en sendos brazos opuestos, ademas de un posicionador de tapas (13) para mover una tapa (9) y posicionarla en
los carriles (23). Por ultimo, comprende una zona de salida (3) que incorpora otro carril transportador (4).
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MAQUINA PARA TAPAR CAJAS

DESCRIPCION

OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a una maquina para tapar cajas de carton convencionales
de forma rapida y efectiva mediante la ubicacién de una tapa plana dotada de solapas
perimetrales que son plegadas alrededor de la abertura de la caja y presionadas para que

queden fijas por la actuacién de una cola aplicada.

Encuentra especial aplicacion en el ambito de la industria relacionada con envios de

paqueteria y logistica en general.

PROBLEMA TECNICO A RESOLVER Y ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las maquinas en relacién con la fabricacion de cajas de cartdn son ya conocidas en el
actual estado de la técnica. Las cajas que se fabrican proceden de laminas de carton
troquelado con las medidas determinadas para la formacién de la caja en particular. Estas

cajas pueden ser abiertas o con solapas para llevar a cabo el cierre posteriormente.

El proceso de cierre de las maquinas también es conocido en el estado de la técnica,
siendo utilizado en la industria de modo general y, principalmente, por empresas dedicadas
al suministro de paqueteria. Una vez las cajas han sido llenadas, debe procederse al
proceso de cierre. En estos casos, se distingue entre las cajas con solapas y las cajas

abiertas sin solapas.

En el caso de cajas con solapas, las maquinas estan enfocadas en una fase inicial de

doblado de las solapas.

Las cajas sin solapas comprenden igualmente una fase inicial en la que deben cerrarse
mediante una tapa independiente. Las tapas utilizadas pueden ser de dos tipos: unas que
incorporan un reborde perimetral, de forma que encajan en el borde perimetral abierto de la
caja destinada a cerrarse y otras que son simplemente una lamina plana que se coloca

sobre la caja

En ambos casos, ya sea para cajas con solapa o sin ellas, el cierre debe comprender una
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fase adicional consistente en la fijacion de la tapa a la caja. Para ello se emplea la
aplicacién de cinta de embalar o de flejes, de forma que el cierre es definitivo, debiendo

romperse para abrir la caja.

Sin embargo, estos métodos de cierre de cajas tienen el inconveniente de que presentan
elementos adicionales, como son la cinta de embalar o el fleje, que pueden engancharse
durante la manipulacién y abrirse, desencadenando el vaciado de la caja y el consecuente

problema logistico posterior.

La presente invencién viene a solucionar este problema presentando una maquina para
tapar cajas de carton que incorpora una tapa con solapas perimetrales que se pliegan y se
unen posteriormente a la caja mediante cola. De esta forma, se asegura la inviolabilidad
del contenido, ya que cualquier manipulacion debe romper la tapa sin que exista

posibilidad de reparacion.

DESCRIPCION DE LA INVENCION
La presente invencion se refiere a una maquina para tapar cajas mediante la
implementacién de una tapa plana con solapas que se pliegan para unirlas a la caja

mediante cola.

La maquina comprende una zona de suministro, una zona de trabajo y una zona de salida.

La zona de suministro incorpora un carril transportador, al menos un mecanismo con
elevadores que actua sobre una caja durante un tiempo determinado, de forma que la caja
es elevada e inmovilizada, creando una pausa en el suministro de cajas. Ademas de los
elevadores, la zona de suministro incorpora unos frenos que, con la caja en posicion
elevada, la aprisionan de forma que se asegure su inmovilizacion, ya sea dandole
estabilidad o evitando que sea empujada por una caja que viene por detras. También
incorpora una estacion de lectura dimensional para la captacion de las dimensiones de la

caja.

La zona de trabajo incorpora al menos un dispositivo de encolado configurado para aplicar
cola sobre una caja, una tapa o ambas. También incorpora al menos un dispositivo de
tapado. El dispositivo de tapado comprende un mecanismo de accionamiento vertical unido

a una terminacioén en cruz que incorpora dos carriles ubicados en paralelo para alojar la
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tapa. La terminacién en cruz también incorpora, en cada uno de los brazos, un dispositivo
de plegado que se utiliza para, una vez desplegado el mecanismo de accionamiento
vertical, plegar las solapas de la tapa y mantener la presidn durante un tiempo
predeterminado. Cada uno de los dispositivos de plegado incorpora un actuador y puede
posicionarse a lo largo de los respectivos brazos de la terminacion en cruz, de forma que
son validos para diferentes tamarfios de tapas. El movimiento de rotacién de cada
dispositivo de plegado se activa al ejercer presion sobre los actuadores. Por ultimo,
también incorpora un posicionador de tapas configurado para mover una tapa y

posicionarla en los carriles del dispositivo de tapado.

La zona de salida incorpora también un carril transportador para la extraccion de las cajas

de la maquina.

La maquina puede incorporar un brazo mecanico con al menos una ventosa de vacio y un
alimentador de tapas. El brazo mecanico se puede mover para extraer tapas del

alimentador mediante las ventosas de vacio.

El dispositivo de tapado de la maquina puede comprender también una placa de empuje
fijada a la terminaciéon en cruz mediante al menos un eje retractil. Al desplegarse el
mecanismo de accionamiento vertical, la tapa se posiciona sobre la caja. Al seguir
desplegandose, la tapa se sale de los carriles hasta que la placa de empuje toca la tapa y
ejerce presidén sobre una amplia superficie de la tapa, ayudando a que la posicidén de la
tapa sobre la caja se ajuste. Al contactar la placa de empuje con una tapa y presionarla, se
contraen los ejes retractiles, de forma que la placa de empuje se retrae y ejerce presion
sobre los actuadores, que provocan el movimiento de rotacidon de los dispositivos de

plegado.

La maquina puede comprender dos dispositivos de tapado configurados para actuar
simultdneamente sobre dos tapas. En esta ocasién, cuando uno de los dispositivos de
tapado se despliega para ejercer presién sobre una tapa, en lugar de permanecer estatico
para que un empujador arrastre la caja posteriormente, es el propio dispositivo de tapado
el que arrastra la caja, de forma que se aprovecha el tiempo al maximo. Con el objetivo de
buscar una maquina lo mas compacta posible, los dispositivos de tapado estan ubicados
en posiciones enfrentadas con respecto al gje longitudinal del carril transportador y estan

configurados para desplazarse a lo largo de sendos carriles paralelos al carril transportador
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de forma que no se interfieran entre ellos. De esta forma, mientras uno de los dispositivos
de tapado se desplaza en una direcciéon con el mecanismo de accionamiento vertical en
posicidn desplegada, ejerciendo presién sobre la tapa de una caja, el otro dispositivo de

tapado se desplaza en posicidén plegada en la direccién de retorno.

La activacion de los diferentes componentes de la maquina puede llevarse a cabo
mediantes medios electromecanicos. De esta forma, se controla la cadencia de las cajas
en la zona de suministro, la activacion y parada de los empujadores, la activacién del brazo
mecanico y las ventosas para la extraccion de una tapa, la activaciéon del posicionador de
tapas para colocar la tapa en los carriles del dispositivo de tapado y la activacién del

dispositivo de tapado.

La maquina puede incorporar también medios electrénicos para el control del proceso,
como un microprocesador configurado, ademas de para activar los diferentes componentes
de la maquina, para recibir los datos obtenidos en la estacién de lectura dimensional y
hacerlos accesibles a los dispositivos de encolado y al dispositivo de tapado, de forma que
obtengan datos sobre la altura de la caja, la posicion de la tapa y las dimensiones de la
tapa. En este caso, los diferentes componentes estan conectados eléctricamente con el
microprocesador, fisicamente 0 mediante medios inalambricos. De esta forma, en funcidn
de los datos recibidos por el microprocesador en la estacion de lectura dimensional, los
dispositivos de encolado aplican los cordones de cola en la posicién predeterminada, y los
dispositivos de tapado tienen informacién sobre la altura a la que posicionarse para que las

placas de empuje ejerzan presién sobre las tapas.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Para completar la invencion que se esta describiendo y con objeto de ayudar a una mejor
comprension de las caracteristicas de la invencién, de acuerdo con un ejemplo preferente
de realizacion de la misma, se acompana un conjunto de dibujos en donde, con caracter

ilustrativo y no limitativo, se han representado las siguientes figuras:

- La figura 1 representa una vista lateral de la maquina de la invencién en una
primera forma de realizacion.

- La figura 2 representa una vista lateral de la maquina de la invencién en una
segunda forma de realizacion.

- La figura 3 representa una vista lateral de la zona de suministro de la maquina.
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- La figura 4 representa la zona de alimentacién de tapas.

- La figura 5 representa un posicionador de tapas.

- La figura 6 representa un dispositivo de tapado.

- La figura 7 representa una vista en seccidén del dispositivo de tapado donde se
representan en detalle los dispositivos de plegado.

- La figura 8 representa una vista en planta de la maquina de la invencién en la
segunda forma de realizacion.

- La figura 9 representa un dispositivo de tapado en la segunda forma de realizacion
antes de plegar las solapas de una tapa sobre una caja.

- La figura 10 representa un dispositivo de tapado en la segunda forma de realizacién

ejerciendo presioén sobre las solapas de una tapa sobre una caja.

A continuacién se facilita un listado de las referencias empleadas en las figuras:
1. Zona de suministro.

. Zona de trabajo.

. Zona de salida.

. Carril transportador.

. Estacion de lectura dimensional.

. Elevadores.

. Rodillos moviles.

0o N O 00~ WDN

. Empujadores.

9. Tapa.
10. Caja.
11. Ventosas de vacio.
12. Posicionador de tapas.
13. Empujador de tapas.
14. Dispositivo de tapado.
15. Mecanismo de accionamiento vertical.
16. Terminacién en cruz.
17. Dispositivos de plegado.
18. Alimentador de tapas.
19. Brazo mecanico.
20. Placa de empuije.
21. Actuador.
22. Eje retractil.
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23. Carriles.
24. Freno.

DESCRIPCION DE UNA REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION
La presente invencion se refiere a una maquina para tapar cajas (10) mediante la
implementacién de una tapa (9) plana con solapas que se pliegan para unirlas a la caja

(10) mediante cola.

Como puede verse en las figuras 1y 2, en dos formas de realizacion, la maquina presenta
una configuracion compuesta por una zona de suministro (1), una zona de trabajo (2) y una
zona de salida (3). Para describir los componentes de la maquina, se va a realizar el

seguimiento de una caja (10) en su recorrido total por la maquina.

Tal y como se representa en la figura 3, inicialmente, las cajas (10) se proveen a una zona
de suministro (1), ubicada en un extremo de la maquina. La zona de suministro (1)

incorpora un carril transportador (4) y una estacion de lectura dimensional (5).

El carril transportador (4) esta formado preferentemente por una serie de rodillos moéviles
(7) para el transporte de las cajas (10). Se divide en un primer tramo inicial por el que

acceden las cajas (10) a la maquina, o tramo de parada, y un tramo final o tramo movil.

El tramo de parada incorpora unos mecanismos que incorporan elevadores (6) ubicados
bajo el nivel de los rodillos méviles (7) que, al activarse, se elevan sobresaliendo de los
rodillos moéviles (7), elevando con ellos a la caja (10) que se encuentra en esa ubicacion.
Este efecto provoca que la caja (10) deje de estar en contacto con los rodillos (7) y, por lo
tanto, deje de ser transportada, provocando una parada en el suministro de cajas (10) al
tramo movil. Esta parada sera funcion del tiempo requerido en el procesamiento en la zona
de trabajo (2) de la maquina, de forma que la cadencia sea la requerida. La maquina
también incorpora unos frenos (24) que se activan a la vez que los elevadores (6), de
forma que, cuando la caja (10) esta elevada, la atrapan, dejandola inmovilizada, eliminando
la poca estabilidad de la caja (10) sobre los elevadores (6) y evitando que pueda ser

empujada por otra caja (10).

Mediante la desactivacion de los mecanismos elevadores (6), también se desactivan los

frenos (24) y la caja (10) vuelve a entrar en contacto con los rodillos méviles (7), y se pone
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en movimiento para continuar por el tramo movil hasta llegar a la estacién de lectura

dimensional (5), ubicada al final de la zona de suministro (1).

La caja (10) es transportada hasta una posicién determinada en la estaciéon de lectura
dimensional (5), en la que deja de haber rodillos (7) y ya no pueden seguir arrastrandola,
quedando parada la caja (10). En esta posicion se realiza la lectura dimensional de la caja

(10), mediante escaner, visor éptico, palpadores o cualquier otro medio similar.

En la zona de la estacion dimensional (5) se encuentran unos empujadores (8) cuya
funcién es la de arrastrar a cada una de las cajas (10) hasta la zona de trabajo (2) de la

maquina.

El carril transportador (4) también puede estar formado por cintas continuas o cualquier
otro medio de transporte, siempre que deje espacios abiertos entre la zona superior y la

inferior, de forma que puedan actuar los mencionados mecanismos elevadores (6).

Una vez se han confirmado las dimensiones y posicionamiento de la caja (10) en la
estaciéon de lectura dimensional (5), los empujadores (8) la transportan hasta la zona de
trabajo (2). Durante el desplazamiento, un primer dispositivo de encolado se encarga de
aplicar cola en los tramos superiores de los dos lados de la caja (10) paralelos a la
direccién del movimiento. El dispositivo de encolado puede estar conformado por unos
rodillos en contacto con sus respectivos depositos de cola y ubicados a ambos lados de la
caja (10) en las posiciones definidas en la estacién de lectura dimensional (5), de forma
gque el propio movimiento de la caja (10) activa el movimiento de los rodillos que, mientras
se van empapando de cola por un lado, van produciendo el encolado por el otro. El
dispositivo de encolado también puede estar conformado por pistolas aplicadoras de cola
que se activan con el paso de una caja (10). El dispositivo de encolado no se ha

representado en las figuras.

En un area de la zona de trabajo (2) paralela a la del movimiento de las cajas (10), se
encuentra, segun se representa en la figura 4, un alimentador de tapas (9) junto con un
brazo mecanico (19) que incorpora ventosas de vacio (11) activadas hidraulicamente.
Mediante un movimiento de rotacion del brazo mecanico (19), las ventosas (11) se
posicionan sobre la superficie de la tapa (9) que se va a extraer y, creando vacio, la tapa

(9) se adhiere a las ventosas (11), regresando el brazo mecanico (19) a su posicion original
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con la tapa (9) adherida.

La maquina incorpora también un segundo dispositivo de encolado que imprime cola a las
solapas de la tapa (9) ubicadas perpendicularmente a la direccion de desplazamiento de
las cajas (10). Debe notarse que la cola se imprime por la zona inferior de las tapas (9), es
decir, por la superficie que agarran las ventosas (11). El segundo dispositivo de encolado

tampoco se ha representado en las figuras.

Posteriormente, una vez seleccionada una tapa (9), un posicionador de tapas (12), como el
representado en la figura 5, se encarga de desplazar la tapa (9) mediante un empujador de
tapas (13) desde la posicion en el brazo mecanico (19) hasta unos carriles (23) ubicados

en un dispositivo de tapado (14).

Asi, los empujadores (8) han llevado a la caja (10) hasta una posicién de la zona de trabajo
(2) en la que permanece parada para que se le coloque una tapa (9) encima y se fije. Las
cuatro solapas de la tapa (9), los cuatro bordes superiores de la caja (10) o dos bordes de
la caja (10) y dos solapas de la tapa (9) se encuentran impregnados de cola para proceder
al pegado. En esta posicion se encuentra el dispositivo de tapado (14) con la tapa (9), que

procedera a posicionarla en la caja (10) y plegar las solapas de la tapa (9) a la caja (10).

En una primera forma de realizacion, en la zona de trabajo (2) se encuentra un dispositivo
de tapado (14), tal y como se representa en la figura 6, configurado por un mecanismo de
accionamiento vertical (15) que incorpora en su extremo inferior una terminacién en cruz
(16). En los dos brazos de la terminacién en cruz (16) perpendiculares al movimiento de las
cajas (10) se encuentran sendos carriles (23) para la ubicacion de una tapa (9).
Adicionalmente, en cada uno de los brazos de la terminacién en cruz (16) se encuentra un
dispositivo de plegado (17) cuya funcién es la de plegar cada una de las solapas de la tapa
(9) sobre la caja (10). De la terminacidon en cruz (16) salen unos ejes retractiles (22) que
terminan en una placa de empuje (20). Se han representado dos ejes (22), aunque podria

incorporarse un unico eje o mas de dos.

Cada dispositivo de plegado (17) incorpora un actuador (21) ubicado en las inmediaciones
de la placa de empuje (20). Al desplegarse el mecanismo de accionamiento vertical (15), la
tapa (9) se posiciona sobre la caja (10). Al seguir desplegandose, la tapa (9) entra en

contacto con la caja (10) y se sale de los carriles (23). Entonces entra en contacto la placa
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de empuje (20) con la tapa (9) y ejerce presidn sobre ella y los ejes retractiles (22) se
contraen, de forma que la placa de empuje (20) se retrae y ejerce presion sobre los

actuadores (21), que activan el movimiento de rotacidon de los dispositivos de plegado (17).

La figura 7 representa una vista en seccién por los brazos de la terminacion en cruz (16)

gue contienen los carriles (23), mostrando detalles de estos componentes.

Cada uno de los mencionados dispositivos de plegado (17) tiene capacidad de movimiento
a lo largo del respectivo brazo en el que esta ubicado de la terminacion en cruz (16), de

forma que pueden adaptarse a la dimensién de la caja (10) que se va a tapar.

El dispositivo de tapado (14), en situacién de reposo, se encuentra recogido, plegado en
una posicién elevada. Al activarse, desciende para colocar la tapa (9) sobre la caja (10) vy,
al seguir descendiendo, soltarse la tapa (9) de los carriles (23) para que la placa de empuje
(20) haga presidn sobre la tapa (9) y active los dispositivos de plegado (17), que pliegan
las cuatro solapas de la tapa (9) sobre la caja (10). Los dispositivos de plegado (17)
permanecen ejerciendo presidén sobre las solapas para dejar que la cola actue durante un
tiempo predeterminado y efectue el pegado de las solapas a la caja (10) con eficiencia.
Transcurrido un tiempo predeterminado, los dispositivos de plegado (17) dejan de actuar y
el dispositivo de tapado (14) vuelve a plegarse, volviendo a su posicion de reposo.
Entonces, vuelven a activarse los empujadores (8), que transportan a la caja (10), con la

tapa (9) ya pegada, hasta la zona de salida (3).

En una segunda forma de realizacién, como se representa en la figura 2, en la figura 8 y en
las figuras 9 y 10, en la zona de trabajo (2) se disponen dos dispositivos de tapado (14),
con el objeto de mejorar la productividad. En esta ocasién, pensando en una maquina tan
compacta como sea posible, los dispositivos de tapado (14) se encuentran ubicados en
posicidn enfrentada con respecto al eje longitudinal del carril de transporte (4) y pueden
desplazarse a lo largo de sendos carriles paralelos al carril de transporte (4) a lo largo de la
zona de trabajo (2). Una de las diferencias con respecto a la forma de realizacién con un
unico dispositivo de tapado (14) es que, en esta ocasién, cuando un dispositivo de tapado
(14) se encuentra desplegado, con la placa de empuje (20) ejerciendo presidn sobre una
tapa (9), en lugar de permanecer estatico para que luego un empujador (8) arrastre a la
caja (10), el propio dispositivo de tapado (14) arrastra a la caja, de forma que se aprovecha

el tiempo al maximo. Una vez ha llegado la caja a la zona de salida (3), el dispositivo de
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tapado (14) se pliega y regresa a su posicion original para actuar sobre la siguiente tapa
(9). Para que los dispositivos de tapado (14) no se interfieran entre si y, enfocado en la
compacidad de la maquina, los dispositivos de tapado (14) regresan en posicién plegada.
A modo de ejemplo, es como la disposicién de dos elementos en “C” enfrentados que, para
reducir el espacio y poder moverse en paralelo, se desplazan verticalmente para que un

brazo de una de las “C” circule por la oquedad de la otra “C”.

Asi, mientras uno de los dispositivos de tapado (14) se encuentra desplazandose en
posicidn desplegada ejerciendo presién sobre una tapa (9) en una caja (10), el otro
dispositivo de tapado (14) ha terminado el proceso y regresa con la terminacion en cruz
(186) en posicidn elevada, sin interferirse con el otro. Estas dos posiciones de los dos
dispositivos de tapado (14) pueden verse representadas en la figura 10. De esta forma,
mientras uno de los dispositivos de tapado (14) esta trabajando sobre una tapa (9), el otro
se encuentra preparado para recibir a la siguiente caja (10) y trabajar sobre ella,

aumentando la productividad.

La zona de salida (3) incorpora un carril transportador (4) para la extraccion de la caja (10)

de la maquina.

Debe considerarse también que el carril transportador (4), tanto en la zona de suministro
(1) como en la zona de salida (3), esta pensado para activar el movimiento de las cajas
(10) cuando se encuentren sobre él. Esto se puede conseguir conectando mecanicamente
los rodillos (7) o cintas que lo conforman a un mecanismo motorizado para que arrastren a
las cajas (10) o, por ejemplo, haciendo que el carril transportador (4) se encuentren en

posicién inclinada, de forma que las cajas (10) se desplacen por gravedad.

Finalmente, la maquina puede incorporar un microprocesador que procesa los datos
obtenidos en la estacidon de lectura dimensional (5) y los utilice para el resto de
componentes, en particular para dos de ellos:

- para los dispositivos de encolado, de forma que tengan informacidén acerca de la
ubicacién en la que imprimir los cordones de cola, y

- para el dispositivo de tapado (14), de forma que tenga informacioén acerca de la
altura de la caja (10) para desplegar el mecanismo de accionamiento vertical (15) a la
posicién adecuada y asi ubicar correctamente la tapa (9) y ejercer la presién adecuada con

la placa de empuje (20).
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Debe tenerse en cuenta que la presente invencion no debe verse limitada a la forma de
realizacién aqui descrita. Otras configuraciones pueden ser realizadas por los expertos en
la materia a la vista de la presente descripcion. En consecuencia, el ambito de la invencidn

queda definido por las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1.- Maquina para tapar cajas que comprende una zona de suministro (1) que incorpora un
carril transportador (4), una zona de trabajo que incorpora al menos un dispositivo de
encolado y una zona de salida (3) que incorpora otro carril transportador (4), estando la
maquina caracterizada por que:

- la zona de suministro (1)comprende adicionalmente:

- al menos un mecanismo con elevadores (6),

- unos frenos (24), y

- una estacion de lectura dimensional (5),

- la zona de trabajo (2)comprende adicionalmente:

- al menos un dispositivo de tapado (14) que comprende un mecanismo de
accionamiento vertical (15) unido a una terminacién en cruz (16) que
incorpora un dispositivo de plegado (17) con un actuador (21) en cada uno de
los brazos y dos carriles (23) en sendos brazos opuestos,

-un posicionador de tapas (13) configurado para mover una tapa (9) y

posicionarla en los carriles (23) del dispositivo de tapado (14),

donde:

- los dispositivos de encolado estan configurados para aplicar cola sobre al menos un
elemento a seleccionar entre una caja (10), una tapa (9) y ambas,

- los mecanismos con elevadores (6) y los frenos (24) estan configurados para actuar
sobre las cajas (10) durante un tiempo determinado, de forma que las cajas (10)
son inmovilizadas, creando una pausa en el suministro de cajas (10) a la zona de
trabajo (2),

- los dispositivos de plegado (17) tienen capacidad de posicionamiento a lo largo de
los respectivos brazos de la terminacion en cruz (16), de forma que son validos
para diferentes tamanos de tapas (9),

- los dispositivos de plegado (17) estan configurados para, una vez desplegado el
mecanismo de accionamiento vertical (15), plegar unas solapas de una tapa (9)
sobre una caja (10) y mantener la presion durante un tiempo determinado,

- el movimiento de rotacién de los dispositivos de plegado (17) para el plegado de las

solapas se activa al ejercer presidn sobre los actuadores (21).

2.- Maquina para tapar cajas, segun la reivindicacién 1, caracterizada por que comprende:



10

15

20

25

30

35

WO 2016/203073 PCT/ES2016/070247

13

- un brazo mecanico (18) que incorpora al menos una ventosa de vacio (11),
- un alimentador de tapas (18),
donde el brazo mecanico (18) esta configurado para moverse y extraer tapas (9) del

alimentador (18) mediante las ventosas de vacio (11).

3.-Maquina para tapar cajas, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2,
caracterizada por que el dispositivo de tapado (14) comprende una placa de empuje (20)
fijada mediante al menos un eje retractil (22) a la terminacién en cruz (16) y configurada
para retraerse y ejercer presién sobre los actuadores (21) al contactar con una tapa (9) por
el despliegue del mecanismo de accionamiento vertical (15), activando el movimiento de

rotaciéon de los dispositivos de plegado (17).

4.- Maquina para tapar cajas, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizada por que comprende dos dispositivos de tapado (14) con capacidad de
movimiento a lo largo de sendos carriles paralelos al carril transportador (4) por la zona de

trabajo (2) y configurados para actuar simultdneamente sobre sendas tapas (9).

5.- Maquina para tapar cajas, segun la reivindicacion 4, caracterizada por que los
dispositivos de tapado (14) estan ubicados en posiciones enfrentadas con respecto al gje
longitudinal del carril transportador (4), y estan configurados para desplazarse con el
mecanismo de accionamiento vertical (15) en posicidn desplegada, ejerciendo presion
sobre la tapa (9) de una caja (10) en una direccion, y en posicion plegada en la direccion

de retorno, de forma que no se interfieren.

6.- Maquina para tapar cajas, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada por que comprende un microprocesador configurado para recibir los datos
obtenidos en la estacion de lectura dimensional (5) y hacerlos accesibles, mediante
conexién eléctrica o inalambrica, a los dispositivos de encolado y al dispositivo de tapado

(14), de forma que obtengan datos sobre la posicion y las dimensiones de la caja (10).
7.- Maquina para tapar cajas, segun la reivindicacién 6, caracterizada por que, en funcion
de los datos recibidos por el microprocesador en la estacién de lectura dimensional (5), se

posicionan los dispositivos de encolado.

8.- Maquina para tapar cajas, segun la reivindicacién 6, caracterizada por que, en funcion
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de los datos recibidos por el microprocesador en la estacidon de lectura dimensional (5), los

dispositivos de tapado (14) despliegan los mecanismos de accionamiento vertical (15) a la

posicién adecuada.
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