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DESCRIPCION
Procedimiento y equipo para recubrir cajas

La presente invencién se refiere a un procedimiento para recubrir cajas segun el predmbulo de la reivindicacién 1, asi
como a un equipo segln el predmbulo de la reivindicacién 6 para ejecutar el procedimiento.

Por el documento US-A-2075605 se conoce un equipo genérico y un procedimiento para recubrir cajas.

Una instalacién para fabricar cajas con un equipo para recubrir las cajas en bruto se muestra en el documento US
2009/0156380A1. En el mismo, equipos antepuestos aportan las cajas en bruto y el material de recubrimiento dotado de
adhesivo, mediante equipos de transporte, a las planchas recortadas a medida de un equipo de ensamblaje. Este coloca
las cajas en bruto con su fondo sobre el lado encolado de la plancha recortada a medida. En un equipo que va a
continuacién, se hace rodar la plancha recortada a medida sobre las cuatro paredes de la caja. Un excedente existente
de la plancha recortada a medida se pliega hacia dentro. Para ello cada pared lleva asociado un equipo para recubrir.

Los cuatro equipos para recubrir estan dispuestos enfrentados por pares. Cada uno de los mismos tienen un rodillo de
friccidn y una corredera de plegado. El ensamblaje de la plancha en las paredes exteriores se realiza rodando rodillos
de friccién sobre los lados exteriores de la caja. En una primera etapa, se hace pasar para ello la caja verticalmente
entre el primer par fijo de equipos para recubrir. A continuacién permanece la caja en una posiciéon de reposo y las
correderas de plegado del primer par doblan el excedente de la plancha recortada a medida hacia dentro. El segundo
par de equipos para recubrir hacer rodar a continuacién en un movimiento vertical de sus rodillos de friccién la plancha
sobre las paredes restantes, antes de que sus correderas de plegado plieguen los excedentes restantes. Finalmente
desciende un macho perfilado hacia la caja recubierta, para frotar el recubrimiento plegado sobre los lados interiores de
la caja.

Un tal equipo para recubrir permite una forma constructiva compacta. Por el contrario es un inconveniente la mala
accesibilidad de los componentes que asi se tiene. En particular la limpieza de los elementos que entran en contacto
con la banda de recubrimiento se ve dificultada. La disposicién de los equipos para recubrir entre si da lugar a que
siempre sé6lo un par pueda procesar las cajas. El otro par tiene que esperar hasta que ese procesamiento haya
finalizado o la caja se haya transportado fuera del equipo. La capacidad de la instalaciéon ha de permanecer por lo tanto
limitada. Para por un lado pegar con seguridad los pliegues de la plancha con las superficies interiores de la caja en
bruto y por otro lado evitar que se dafien las cajas, debe estar fabricado el macho perfilado con una precisiéon extrema
de las medidas. Esto exige para cada dimensidn interior de una caja a fabricar un macho perfilado separado. También
desviaciones del formato de las cajas en bruto, por ejemplo debidas a tolerancias de fabricacién o influencias climaticas,
originan la correspondiente reduccidn de la calidad de la caja terminada e incluso provocan que se deseche.

Es por lo tanto un objetivo de la presente invencién lograr un equipo mejorado respecto al estado de la técnica que
supere al menos uno de los inconvenientes mostrados del estado de la técnica y satisfaga las crecientes exigencias en
cuanto a la calidad de producto a lograr.

La invencion logra el objetivo mediante un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacién 1 y mediante un
equipo con las caracteristicas de la reivindicacién 6. Ventajosos perfeccionamientos de la invencién se caracterizan por
las caracteristicas especificadas en las reivindicaciones secundarias.

La maquina para recubrir cajas incluye para ello diversos equipos de procesamiento y equipos de transporte. Estos
equipos de procesamiento estan dispuestos en las rutas de transporte de los equipos de transporte. Para el
procesamiento, se lleva en cada caso la caja en bruto a recubrir, mediante un sistema de transporte, uno tras otro a
diversos puestos de procesamiento de la maquina para recubrir cajas. El transporte de las cajas en bruto a recubrir se
realiza entonces en un plano paralelo al fondo de la caja en bruto. No obstante, incluye al menos la maquina para
recubrir un equipo de transporte y un equipo de rodadura lateral.

Este equipo de rodadura lateral estad dispuesto en la ruta de transporte del equipo de transporte. El mismo tiene al
menos un frotador y un contrasoporte asociado a dicho frotador. El contrasoporte se introduce en la caja en bruto. A
continuacién frota el frotador la correspondiente zona de pared de la plancha recortada a medida sobre la pared
asociada de la caja en bruto contra el contrasoporte. Para ello cubre el frotador en un movimiento de friccion la pared de
la caja. La friccibn se realiza durante un movimiento de transporte continuo de la caja en bruto. Al respecto es
irrelevante si el frotador esta formado por una banda, un cepillo o un rodillo, dado el caso accionado.

Para ello tiene el equipo un primer sistema de guia del frotador, que fija la trayectoria de movimiento del frotador. Un
segundo sistema de guia del contrasoporte determina la trayectoria de movimiento del contrasoporte. Esta trayectoria
de movimiento del contrasoporte incluye al menos un segmento orientado en paralelo a la ruta de transporte de las
cajas en bruto. La friccién durante el transporte continuo de las cajas permite un solape en el tiempo de movimientos,
con lo que resulta posible aumentar el rendimiento en unidades.
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Ventajosamente estd compuesto el movimiento del contrasoporte por varios componentes del movimiento lineales. En
particular constituyen dos componentes que discurren ortogonalmente entre si el movimiento del contrasoporte. Estos
componentes del movimiento no tienen lugar necesariamente de forma sucesiva. Antes bien, pueden solaparse los
mismos en el tiempo, de lo que resulta un movimiento total curvado del contrasoporte.

Con preferencia discurre entonces un primer componente lineal del movimiento en paralelo a una normal a la superficie
del fondo de la caja en bruto. La primera componente del movimiento estd entonces orientada hacia la superficie del
fondo o bien alejandose de la misma. Una segunda componente lineal del movimiento discurre ortogonalmente a esa
primera componente del movimiento y con ello en paralelo al fondo de la caja en bruto y en paralelo a la direccién de
transporte de la caja en bruto.

La segunda componente del movimiento es ventajosamente igual en cuanto a direccién y magnitud al movimiento de
transporte continuo de las cajas, al menos temporalmente. Puesto que el contrasoporte introducido en la caja se mueve
durante la rodadura de la misma forma que la caja en bruto, queda excluido un movimiento relativo entre contrasoporte
y caja en bruto, mientras el frotador ejerza una fuerza sobre la pared y el contrasoporte. El contrasoporte puede estar
configurado con un formato exacto y apoyarse por completo en la pared.

Es ventajoso un movimiento cerrado, circulando alrededor, de al menos el contrasoporte. De esta manera pueden
solaparse las secuencias de movimiento de los distintos elementos con un especial ahorro en tiempo.

En una variante de configuracién especialmente ventajosa, fiene el segundo sistema de gula asociade al contraseporte
al menos una primera gula lineal, estando orientada esa primera guia lineal en paralelo a g direccidn de transporte. De
asta manera pueden evitarse con seguridad indeseados movimientes del contrasceporte transversalmente respecto a la
diraccion de transpoite, gus empecrarian la calidad de ias cajas.

Con preferencia inciuye el segundo sistema de guia asociado al contrasoporie una segunda guia lineal, gue define junto
con la primera guia lineal un planc de movimiento. La primera componente del movimiento v ia segunda componente del
movimianto discurren en paralelo a ese plano definide por las gulas lineales. De esta manera pueden imprimirse al
contrasoporte cualesquiera formas de movimiento bidimensionales, en particular curvadas. La sagunda gula lineal estd
dispuesta con preferencia ortogonalmente a a primera guia lingal

Alternativaments a varias guias lineales, puede tener el segundo sistemna de guia asociado al contrasoporie también
una guia curvada. Entonces delerrning asa guia curvada of primer segmento de movimiento lineal y el segundo
sagmento de movimiente lineal.

En una variante de configuracién especial, se corresponde [a anchura del contrasoporte con la fongitud interior de la
caja en bruto. Asi queda apoyada la pared ascociada en toda su superficie y s2 evitan indeseados dafics. Enfoncas sigue
une de sus componentes el movimiento de transporte de la caja en bruto en direccidn v velocidad. Este movimienio
sincrono de caja y contrasoporie evita movimienios relatives entre caja v contraseporte, siempre que el frotador ejerza
una fuerza sobre la pared. De esta forma puede evitarse que empeore iz calidad.

Con preferencia estd formado el contrasoporie por dos bandas unidas entre si. Al menos en cada caso un segmentc da
las bandas estd dispueste, tanto en e tlempo como también espacialments, al menas en parte, enfrentado al frotador.
Estas bandas estan distanciadas con preferencia entre si de forma tal gue el perimetre formado conjuntamente es mas
peguefic que el lado interior de la pared asociada de las cajas en brute. Asi puede introducirse el contrasoporte
aciimente en la caja en bruto vy con ello evitarse un involuntario desplazamiento o dafies en la caja. Al respecio es
ventajosa una distancia io mas amplia posible de las bandas entre si, para avitar con seguridad la indeseada tendencia
de las cajas a girarse alrededor de las handas al rodar.

Con preferencia la extension de las distinlas bandas que forman el contrasoporte s menor en la direccidn de fransporie
de las cajas en bruto gue la medida longitudinal de la caja en brule en la misma direccion. Para pueniear ¢l hueco que
asi resulta, esta alciada entre las bandas una placa de apoyo. La placa de apoyo constifuye junio con las bandas &
contrasoporte. Asf puede ajustarse &l contrasoporte a distintas longitudes simplemente sustituyendo fa placa de apoyo.

Para lograr una estructura sencilla y una buena accesibilidad, esta orientado el fonde de las cajas horizontalmente
durante todo el procesoe de friccidn.

L.a maquina para recubrir cajas incluye a lo largo de ia ruta de transporie con preferencia varics de tales equipos de
rodadura lateral, con 1o cual en una pasada por [as cajas pueden recubrirse todas las paredes de la caja en bruto.

Ejempio de realizacién
A continuacion se describira la invencion en base a un ejemplo de realizacién con referencia a las figuras, a las que

remitimos en cuanic a todas las particularidades no mencichadas més en delalle en la descripeidn. Las figuras
muestran:
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Figura 1 representacién esquemdtica del fiuje del producie v de los correspondientes equipos de transports de un
equipe para recubrir cajas;

figura 2 representacidn esquemdatica de un equipe de rodadurs lateral y equipe frotador de solapas;

figura 3 contrascporte de un equipo de rodadura lateral;

figura 4 diagrama de movimiento.

Enla figura 1 se representa esqueméaticaments af fiujo del producto al recubrir cajas. Al respecto s2 aportan las cajas en
briuto 2 mediante un alimentador 7 en cada caso en una posicién de disponibilidad. Para e
cajas 7 un equipo de transporte con primeras correas de transporte 31. Las cajas en bruto 2 se il
dispornibilidad con su fondo 21 situado abajo vy crientade en horizontal. Las paredes frontales 22 d
estédn orientadas entonces en paraleloc a la direccidn de aporacidn, mientras que las paredes laterales 23 estan
orientadas transversalmente respecto a la direccién de aportacion. La direccidn de aportacion discurre transversalmente
a la trayectoria de transporte 1000, en la cual estdn dispuestos los equipos de procesamiento 100, 200. La posicion de
disponipilidad de las cajas en brute as contigua a una banda de transporte 30 de la aportacion de planchas 8 que apotta
las planchas recortadas 2 medida 1.

las planchas recortadas a medida 1 se encolan individualmente, son tomadas por la banda de transporte 30 y movidas
a lo largo de una trayecioria de transporie lineal 1000, Los dispositives adecuados para aplicar adhesivo schre la
plancha 1 son suficientemente conccidos, no se reprasentan on las figuras y no se describirdn mas an detalle. Un robot
igualmente ne representado foma ia caja en bruto 2 aportada v a coloca, en un movimiento de colocacidn curvado
1010, en una posicién exacta sobre la zona del fondo 11 de la plancha de recubrimiento 1. La unidad 3 ahora
ensambiada de c¢aja en bruto 2 y plancha recortada a medida 1 pegada en su fondo, se fransfiere a un equipo de
fransporte 9 con la misma direccidn de transporte 1000 v que va a continuacidn de la banda de transporie 30.

Las correas de transporie 32 de este equipo de transporte B transportan las unidades de cajas 3 a través de los equipos
de procesamiento 100, 200 dispuesios a io large de la trayectoria de transporte 1000 para recubrir por completo las
unidades de cajas 3. Los elemenios 101, 105, 106 de un equipo de rodamiento lateral 100 que interaccionan con la caja
3, se representan en la figura 2. Un segundo aguipo de rodamientce lateral del mismo tipo y dispuesto enfrente del
antarior, ne sa& representa para mayor claridad del conjunto.

Un rodillo de friccidn 105 se representa en su posicion de arrangue debajo de la frayecioria de movimiento de fas
unidades de caja 3. El rodillo de friccidn 105 es esencialmente cilindrico. Su eje de giro discurre en paralelo a la
direccion de transporte 1000 de las unidades de caja 3. Partiendo de su posicidn de arrangue, rueda of rodillo de friccidn
105 en una componente vertical del movimiente 1004 sobre la pared lateral 23 y rueda entonces sobre la superficie
exterior 13 asociada de la plancha recortada a medida 1 en la pared lateral 23.

Para apoyar la pared lateral 23 al rodar el rodillo de friccién contra la misma, esta previsto un contrasoporte 101. Este
contrasoporte 101 est4 formado por un par de machos 102, 103. Para un apoyo en toda su superficie esté alojada entre
los machos 102,103 una placa de apoyo 104. En conjunto forman los mismos una superficie de apoyo 115 paralela a la
pared de la caja 23 asociada. Para permitir un movimiento circulando alrededor 1005 del contrasoporte 101, estan
previstos sistemas de guia lineales. Una guia lineal 111 orientada horizontalmente esta dispuesta en paralelo a la banda
de transporte 1000 de las unidades de caja 3. La misma toma a modo de una tabla de coordenadas una guia lineal 109
orientada verticalmente. Los machos 102,103 del contrasoporte 101 estan alojados en la guia lineal vertical 109. La guia
vertical 109 estd4 unida con un accionamiento 112 de forma tal que la misma puede moverse a lo largo de la guia
horizontal 111. La componente vertical de movimiento 1002 del contrasoporte 101 genera un accionamiento adicional
110 que actia sobre los machos 102, 103. Este accionamiento 110 para la componente vertical del movimiento 1002 del
contrasoporte 101 incluye una trayectoria de guia 114 que puede moverse verticalmente mediante motor. Esta discurre
paralela a la direccién de transporte 1000 de las unidades de caja 3. En la trayectoria de guia 114 discurre, para la
transmisién de su movimiento vertical 1002 al contrasoporte 101, un rodillo 113 montado en un macho 103 del
contrasoporte.

Mientras la caja 3 es transportada por la correa 32 continuamente en la direccién prevista 1000, se introduce el
contrasoporte 101 partiendo de su posicién de arranque 1100 por encima de la unidad de caja 3 durante un movimiento
circulante cerrado 1005 en la pared lateral 23 hacia la caja en bruto 1. El movimiento circulante 1005 del contrasoporte
101 se realiza esencialmente en un plano paralelo a su superficie de apoyo 115. En la figura 2 viene definido el mismo
por la trayectoria de transporte 1000 de las unidades de caja 3 que discurre en una direccién X horizontal y una
direccién Y vertical. El movimiento circulante 1005 se compone de varias etapas. La introducciéon 1006 en la caja 3
comienza en la posicién de arranque 1100 por encima de la unidad de caja 3 y finaliza dentro de la unidad de caja 3 en
su fondo 21 o ligeramente por encima. El mismo puede descomponerse en un componente vertical 1002 y un
componente horizontal 1001 simultaneo. Esencialmente se describe la introduccién 1006 mediante un movimiento
descendente vertical respecto a la caja. A la introduccién 1006 le sigue una etapa de detencién 1007, durante la cual el
contrasoporte 101 mantiene una posicién fija respecto a la unidad de caja 3. El contrasoporte 101 se mueve en
sincronismo con la unidad de caja 3 en su direccién de transporte 1000. Durante esta etapa de detencién 1007 se
realiza la friccién propiamente dicha en una zona exterior 13 de la plancha recortada a medida 1 en la superficie exterior
de la pared de la caja 23 asociada mediante el rodillo de friccién 105. La extraccién 1007 subsiguiente se corresponde

4
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con la introduccién 1006 con componente de movimiento 1002 vertical inverso. Finalmente retorna el contrasoporte 101
en un movimiento de retorno horizontal 1009 a su posicién inicial 1100.

Las interrelaciones en el tiempo de los componentes espaciales del movimiento 1000, 1001, 1002, 1004
correspondientes a los sistemas de coordenadas de las representaciones de las figuras 1 a 3 se muestran en la figura 4
en un diagrama de movimiento. Alli se representan reunidos todos los movimientos 1000, 1001, 1002, 1004
simplificadamente a partir de componentes lineales de distintas pendientes. El movimiento de transporte 1000 de las
unidades de caja 3 se representa con lineas de puntos. El mismo discurre como recta ascendente en la direccién X a lo
largo del tiempo t.

El movimiento horizontal 1001, representado con trazo discontinuo, del contrasoporte 101 se divide en la etapa de
detencién 1007 y el movimiento de retorno 1009. Durante la etapa de detencién 1007 la evolucién del movimiento
horizontal 1001 es idéntica a la del movimiento de transporte 1000 de las unidades de caja 3. Se muestra con linea
continua la componente vertical del movimiento 1002 del contrasoporte 101. Las discontinuidades de pendiente
coincidentes en el tiempo de la componente vertical del movimiento 1002 con la componente horizontal del movimiento
1001 del contrasoporte 101, caracteriza su posicion de arranque 1100. El segmento de sujecidon 1007 esta fijado
mediante la posicion final inferior del movimiento vertical 1002. En la figura 4 queda claro que el segmento sincrono con
el movimiento de transporte 1000 del movimiento horizontal 1001 incluye en el tiempo las etapas de movimiento
introduccién 1006, detencién 1007 y elevacién 1008.

lqualmente se representa con traze continuo la componente vertical del movimiento 1004 del rodilic de friceién 105, La
friccion se realiza durante el movimiento ascendente. Este coincide en el tiempo con la stapa de detencidn 1007 del
contrasoporte 101, La companents horizontal del movimiento del redillo de friccidn 105 se pcupa de un movimiento de

friccién 105 fransversaimenie respecto a ia caja 3. La compenente horizontal del movimiento del rodille de friccidn 1058
ne se representa, perc es simplemente idéntica al componente horizontal del movimiento 1001 del contrasoporte.

El diagrama de movimiento de la figura 4 muesira esquemdtica vy simplificadamente las secuencias del movimientn. En
lugar de las discontinuidadges de pendients, pueden elegirse transiciones curvadas. En particular puade asi influirse
faverablemente sobre la dindmica de la maquina. Ademés, las etapas del movimiento y componentes del movimiente
mostrados pueden desplazarse entre si o solaparse. Asl pueden reducirse alin mas las cargas que se presentan
debidas a la dindmica de la maquina v mejorar los tiempos de procese. Estas adaptaciones pueden optimizarse en
funcidn de las dimensiones de as cajas 2 o de las planchas recortadas a medida 1.
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Plancha recortada a medida

Caja en bruto

Caja parcialmente recubierta

Caja ferminada

Adhesivo

Alimentacion de cajas en bruto

Alimentacidn de planchas

Transporte de cajas

Zona del fondo

Zona exterior, pared frontal

Zona exterior, pared lateral

Solapa lateral, zquierda

Solapa lateral, derecha

Pliegue, parad frontal

Pliegue, pared lateral

Lado de pegado

Lado extarior

Fondo

Pared frontal

Pared lateral

Banda transportadora

Primera correa de transporie, alimentacidn de cajas
Segunda correa de transporte, recubrimiento de cajas
Equipo de rodadura lateral, pared lateral izquierda
Contrasoporte, izguierda

Macho, zquierda deltras

Macho, zquierda delante

Placa de apoyo

Frotador, izquierda

Carril de plegado, izguierda

Frotador, izquierda delants

Frotador, izquierda delfras

Guia lineal, vertical

Acciohamiento, carrera veitical

Guia lineal, horizontal

Accionamiento, carrera horizontal

Redille

Carril, dado el caso curva

Superficie de apove, contrasoporte

Haodille frotador de solapa

Trayectoria de transporte, caja

Componente del movimiento, contrasoporte horizontal (x}
Componente del movimiento, contrasoporte vertical {v)
Comgonente del movimiento, contrasapaorte transversal (2)
Caomponernte del movinmiento, frotador vertical {v}
Movimiento de circulacién, contrasoporte
Introeduccion, contrasoporte

Detencidn, contrasoporte

EZlevacion, contrasoporie

Movimiente de retormno, contrasopoerie

Movimiento de depuositar, cajas en bruto

Posicidén de arrangue, contrasoporte
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para recubrir cajas (2), cada una con al menos una plancha de recubrimiento (1) esencialmente
flexible, mediante ensamblaje por pegado en una méaquina para recubrir cajas, en el que

— las cajas (2) a recubrir tienen cada una al menos un fondo (21) esencialmente plano y varias paredes (22, 23)
esencialmente planas, unidas con el al menos un fondo (21) y dispuestas esencialmente ortogonales respecto al
mismo, con al menos una superficie de ensamblaje situada en el exterior,

— la al menos una plancha de recubrimiento (1) esta formada en cada caso por al menos una banda de material y
tiene al menos una superficie de ensamblaje (18),

— al menos una superficie de ensamblaje situada en el exterior del al menos un fondo (21) y/o al menos una pared
(22, 23) de la caja se ensambla por pegado con la al menos una superficie de ensamblaje (18) de la al menos
una plancha de recubrimiento (1),

— la maquina para recubrir cajas incluye varios puestos de procesamiento y la correspondiente caja (2, 3) a recubrir
recorre sucesivamente estos distintos puestos de procesamiento, tal que
— la caja (2, 3) a recubrir se transporta esencialmente en un plano paralelo esencialmente al al menos un fondo

(21) de la caja (2, 3) a recubrir entre esos puestos de procesamiento,

— al menos uno de los puestos de procesamiento incluye al menos un dispositivo de fricciéon (100, 200),

— el al menos un dispositivo de friccién (100) tiene al menos un frotador (105) y al menos un contrasoporte
(101) que se corresponde con el al menos un frotador (105),

— el al menos un contrasoporte (101) del dispositivo de friccién (100) se introduce en la caja (2, 3) y entra en
contacto con la superficie interior de la pared (22, 23) a recubrir,

— el al menos un frotador (105) del dispositivo de friccion (100) se mueve en un movimiento de fricciéon (1004)
sobre el lado exterior de la al menos una pared (22, 23) a recubrir, tal que

— el movimiento de friccién (1004) del al menos un frotador (105) del al menos un dispositivo de friccién (100)
comienza en las proximidades de o en un borde de la superficie ya ensamblada y el frotador (105) cubre
esencialmente la superficie a recubrir durante el movimiento de friccion (1004),

— el movimiento de friccién (1004) del al menos un frotador (105) del al menos un dispositivo de friccién (100)
se realiza esencialmente mientras el al menos un contrasoporte (101) del al menos un dispositivo de friccién
(100) que se corresponde con este al menos un frotador (105), se encuentra en contacto con la superficie
interior de la pared (22, 23) a recubrir,

caracterizado porque la friccidn de la al menos una superficie de ensamblaje mediante el al menos un dispositivo

de friccién (100) se realiza durante un movimiento de transporte (1000) de la caja (2, 3) a recubrir continuo y

esencialmente en paralelo al al menos un fondo (21) de la caja (2, 3) a recubrir.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por un movimiento (1005) del al menos un contrasoporte (101) del al menos un dispositivo de friccién
(100), compuesto al menos por una primera componente del movimiento (1002) y una segunda componente del
movimiento (1001), discurriendo la al menos una primera componente del movimiento (1002) esencialmente en
paralelo a una normal a la superficie del fondo (21) de la caja (2, 3) y la al menos una segunda componente del
movimiento (1001) discurre ortogonalmente a la al menos una primera componente del movimiento (1002) y
esencialmente en paralelo a la direccién de transporte (1000) de la caja (2, 3) durante la friccion.

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2,
caracterizado porque la segunda componente del movimiento (1001) al menos del al menos un contrasoporte (101)
es, al menos temporalmente, tanto en su direccion como también en su magnitud, esencialmente igual al movimiento
de transporte (1000) continuo de la caja (2, 3) a recubrir.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por un movimiento cerrado circulante del al menos un frotador (105) y un movimiento (1005) cerrado
circulante del al menos un contrasoporte (101) que se corresponde con el al menos un frotador (105).

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por una orientacién esencialmente horizontal del fondo (21) de la caja (2, 3) a recubrir en cada caso,
al menos durante el movimiento de friccién (1004) del al menos un frotador (105) del al menos un equipo de friccién
lateral (100).

6. Equipo para recubrir cajas (2) en cada caso con al menos una plancha de recubrimiento (1) esencialmente flexible
mediante ensamblaje por pegado, tal que las cajas (2) a recubrir tienen al menos un fondo (21) esencialmente plano
y varias paredes (22, 23) cada una esencialmente plana, unida con el al menos un fondo (21) y dispuestas
esencialmente ortogonalmente al mismo, con al menos una superficie de ensamblaje situada en el exterior, estando
formada la al menos una plancha de recubrimiento (1) en cada caso por al menos una banda de material y tiene al
menos una superficie de ensamblaje (18), ensamblandose por pegado al menos una superficie de ensamblaje
situada en el exterior del al menos un fondo (21) y/o al menos una pared (21, 22) de la caja con la al menos una
superficie de ensamblaje (18) de la al menos una placa de recubrimiento (1), que tiene al menos
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— un equipo de transporte (9) con al menos un elemento de transporte (32) que capta de manera efectiva para el
transporte las cajas (2, 3) a recubrir y las mueve a lo largo de una ruta de transporte (1000) esencialmente
paralela al al menos un fondo (21) de las cajas (2, 3) a recubrir,

— un dispositivo de friccion (100) dispuesto en la al menos una ruta de transporte (1000) al menos con un frotador
(105) que puede moverse y un correspondiente contrasoporte (101) que puede moverse con el al menos un
frotador (105),

— un primer sistema de guia unido con el al menos un frotador (105) que puede moverse y un segundo sistema de
guia (109, 111) unido con el al menos un contrasoporte que puede moverse, determinando el al menos un primer
sistema de guia la trayectoria de movimiento del al menos un frotador (105) y el al menos un segundo sistema de
guia (109,111) la trayectoria de movimiento (1005) del al menos un contrasoporte (101),

caracterizado porque la trayectoria de movimiento (1005) del al menos un contrasoporte (101), determinada por el

al menos un segundo sistema de guia (109, 111), tiene al menos un segmento de movimiento (1007, 1009), siendo

el al menos un segmento de movimiento (1007, 1009) esencialmente lineal y estando orientado esencialmente en

paralelo a la ruta de transporte (1000).

Equipo de acuerdo con la reivindicacién 6,

caracterizado por al menos dos guias lineales (109, 111) del al menos un contrasoporte (101) dispuestas en
esencia ortogonalmente entre si, estando orientadas al menos una primera guia lineal (111) esencialmente en
paralelo a la al menos una ruta de transporte (1000) de las cajas (2, 3) a recubrir.

Equipo de acuerdo con la reivindicacién 6,

caracterizado por al menos una via curvada del al menos un contrasoporte, predeterminando la al menos una via
curvada el al menos un segmento de movimiento (1007) lineal o aproximadamente lineal del al menos un
contrasoporte (101).

Equipo de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 9,

caracterizado porque el contrasoporte incluye al menos dos bandas (102, 103) unidas entre si, estando dispuestas
las al menos dos bandas (102, 103), al menos temporalmente y por segmentos, en la zona de trabajo del al menos
un frotador (105) que se corresponde con el contrasoporte (101) y dispuestas a una distancia variable entre si, de
forma tal que las mismas apoyan conjuntamente al menos una zona de la correspondiente pared (22, 23) asociada
de la caja (2, 3) a recubrir contra el correspondiente frotador (105).

Equipo de acuerdo con la reivindicacion 9,

caracterizado por al menos una placa de apoyo (104) del al menos un contrasoporte (101), estando dispuesta la al
menos una placa de apoyo (104) entre las al menos dos bandas (102, 103) del al menos un contrasoporte (101) y al
menos temporalmente y por segmentos en la zona de trabajo del frotador (105) que se corresponde con el al menos
un contrasoporte (101), de forma tal que el mismo, conjuntamente con las al menos dos bandas (102, 103) del al
menos un contrasoporte (101), apoya al menos una zona de la correspondiente pared (22, 23) asociada de la caja
(2, 3) contra el correspondiente frotador (105).
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