ES 2 334 457 T3

@ Numero de publicacién: 2 334 457

OFICINA ESPANOLA DE

PATENTES Y MARCAS GD int. cl.:
B65B 59/00 (2006.01)
ESPANA B65B 5/02 (2006.01)

B65B 43/30 (2006.01)

@) TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Numero de solicitud europea: 06121376 .5
Fecha de presentacion : 27.09.2006

Numero de publicacion de la solicitud: 1780128
Fecha de publicacion de la solicitud: 02.05.2007

Titulo: Procedimiento para embalar articulos en cajas y maquina para llevar a cabo el procedimiento.

Prioridad: 28.09.2005 IT BO05A0584 @ Titular/es: Marchesini Group S.p.A.
Via Nazionale, 100
40065 Pianoro, Bologna, IT

Fecha de publicacién de la mencién BOPI: @ Inventor/es: Monti, Giuseppe
10.03.2010

Fecha de la publicacién del folleto de la patente: Agente: Curell Sufol, Marcelino
10.03.2010

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicién debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicién (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



5

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2334 457 T3

DESCRIPCION

Procedimiento para embalar articulos en cajas y maquina para llevar a cabo el procedimiento.
La presente invencidn se refiere a una maquina de puesta en caja.

Tal como es conocido, las maquinas de puesta en caja empaquetan articulos o paquetes de articulos de tipos
diversos.

En términos generales, las operaciones que se realizan en dispositivos similares son las siguientes:

se retira una pieza en bruto tubular plegada plana de un depésito,

- se levanta la pieza en bruto de tal modo que adquiera una configuracién de paralelepipedo con una seccién
rectangular y un eje vertical (horizontal),

- la caja obtenida de este modo se llena con articulos o paquetes de articulos y se desplaza a lo largo de una
direccion vertical (transversal),

- se cierran y se doblan las solapas de la caja a fin de definir el fondo y la tapa de la caja.

Resulta muy conocido que algunas de las acciones anteriores se pueden realizar en un orden distinto al mencio-
nado anteriormente o comprenden mds etapas (por ejemplo, se puede realizar un primer plegado de las solapas que
constituyen el fondo de la caja, disponiendo los articulos en la caja y, a continuacién, creando las capas formando la
tapa de la caja), con respecto a la maquina considerada en cada ocasion.

En las médquinas de puesta en caja conocidas, que comprenden el relleno de articulos en vertical, la pieza en bruto
levantada se dirige habitualmente hacia la estacion de relleno mediante unos medios de transporte, con el objetivo
de mantener, cuando cambie el tamafo, el fondo y la linea longitudinal central alineada con dos planos ideales fijos
correspondientes, uno horizontal y otro vertical.

De este modo, los medios de manipulacién, con el objetivo de introducir los articulos en las cajas que se estdn
realizando y se encuentran en funcionamiento en la estacion de relleno, realizan unos recorridos verticales con un
recorrido maximo constante, independientemente de las dimensiones de los recipientes que se estan utilizando.

Por consiguiente, un ritmo de produccion, aceptable para cajas de grandes dimensiones, no implica alcanzar unos
periodos de relleno de cajas con unas dimensiones minimas, o de algiin modo més pequefias, para las que se espera
normalmente un ritmo de produccion superior.

Los documentos WO 98/57857, WO 96/07592 y EP 0.248.700 se refieren a una maquina destinada a abrir y
rellenar cajas de cart6n en la que dichas cajas de cartén proceden de un depdsito y se levantan al mismo tiempo que se
trasladan las mismas hacia una estacién de relleno en la que funcionan unos medios de manipulacioén a fin de introducir
los articulos en el interior de las cajas levantadas. En las maquinas descritas en dichos documentos, el fondo de las
cajas se mantiene siempre en un mismo nivel fijado anteriormente, con independencia de las dimensiones del tamafio,
incluso si las cajas son mds pequefias. De este modo, en la estacién de relleno, los medios de manipulacién han de
realizar siempre un recorrido maximo para disponer los articulos en el interior de las cajas. En particular, el documento
WO 96/07592 da a conocer una maquina segtin el preambulo de la reivindicacién 16.

Por lo tanto, el objetivo principal de la presente invencién es proponer una solucién eficiente con respecto a los
inconvenientes mencionados anteriormente, desarrollando un procedimiento y una maquina de puesta en caja para
realizar el mismo, que permitan una reduccién significativa del tiempo requerido para introducir los articulos en las
cajas levantadas, en particular para unas dimensiones reducidas de las mismas, aumentando de este modo el ritmo de
produccion con respecto a las soluciones conocidas.

Otro objetivo de la presente invencidn es proporcionar un procedimiento para el embalaje de articulos en cajas, que
comprenda levantar las piezas en bruto tubulares plegadas planas en una configuracién horizontal, llenar en vertical
los articulos en las piezas en bruto levantadas y cerrar las cajas obtenidas de este modo.

Dicho objetivo se puede realizar asimismo al mismo tiempo que se disefia un procedimiento simple, cuya realiza-
cién permite unos ritmos de produccién elevados y unos costes bajos con respecto a las técnicas anteriores.

Constituye un objetivo adicional de la presente invencién proponer una maquina para el embalaje de articulos en
cajas que realice el procedimiento mencionado anteriormente y que permita al usuario realizar una inspeccién visual
de las cajas que se estdn realizando en cada momento (levantando la pieza en bruto tubular, llenando y cerrando la
misma).
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La maquina propuesta hace que resulte sencilla e inmediata una posible asistencia directa a las estaciones, en las
que se estin desarrollando las etapas del procedimiento.

Ademds, la maquina propuesta ha de presentar una construccion elemental, ser fiable y garantizar un ritmo de
produccion elevado con unos costes relativamente reducidos, con respecto a los resultados a alcanzar.

Los objetivos mencionados anteriormente se alcanzan segin los contenidos de las reivindicaciones.

Los aspectos caracteristicos de la presente invencion, que no resultan de todo lo mencionado anteriormente, se
describirdn mejor posteriormente, segtn el contenido de las reivindicaciones y a partir de los dibujos adjuntos, en los
que:

- la figura 1 es una vista lateral parcial y esquemadtica de la maquina, realizando el procedimiento propuesto por la
presente invencidn, en una forma de realizacion preferida;

- la figura 2 es una vista parcial y esquematica en planta superior de la maquina de la figura 1;

- la figura 3 es una vista lateral ampliada de un primer detalle de la figura 1, que es un depdsito para piezas en bruto
tubulares plegadas planas, en una primera configuracion de funcionamiento significativa;

- la figura 4 es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea IV-1V de la figura anterior;
- la figura 5 representa el depdsito de la figura 3 en otra configuracién de funcionamiento significativa;

- las figuras 6A a 6B son unas vistas frontales ampliadas de un segundo detalle de la figura 1, que comprende una
unidad para levantar una pieza en bruto tubular, en este caso de unas dimensiones maximas, en dos configuraciones de
funcionamiento significativas;

- las figuras 6C a 6D representan la unidad de las figuras 6A, 6B en dos configuraciones de funcionamiento
significativas distintas, que se refieren a una pieza en bruto tubular de dimensiones minimas;

- las figuras 7A, 7B son unas vistas ampliadas parciales en planta superior de un tercer detalle de la figura 1, que es
una unidad levantada, que actda sobre una pieza en bruto con unas dimensiones maximas y minimas respectivamente
y unos medios de accionamiento y de guiado;

- las figuras 8A, 8B son unas vistas en sesion tomadas a lo largo de la linea VIII - VIII de la figura 1, de una pieza
en bruto levantada, con unas dimensiones maximas y minimas respectivamente;

- la figura 8B es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea VIII - VIII de la figura 1, de una pieza en bruto
levantada con unas dimensiones minimas;

- las figuras 9A y 10A son, respectivamente, unas vistas frontales y laterales de un cuarto detalle de la figura 1, es
decir, unos medios para plegar las solapas laterales superiores de una pieza en bruto levantada con unas dimensiones
maximas, y una parte superior de esta ultima;

- las figuras 9B y 10B son, respectivamente, unas vistas frontales y laterales de un cuarto detalle de la figura 1,
es decir, unos medios para plegar las capas laterales anteriores de una pieza en bruto levantada con unas dimensiones
minimas, y la parte superior de esta dltima.

El dispositivo y el procedimiento, realizado este modo, destinado al embalaje de articulos en cajas, ambos pro-
puestos por la presente invencion, se describird haciendo referencia explicita a las figuras adjuntas.

La referencia numérica 19 designa un depdsito que comprende unas piezas en bruto tubulares 1 en una configura-
cién plana 1w y apiladas, que van a extraer uno a uno a través del fondo abierto 31 (figuras 3, 5) y a continuacién se
liberaran, siguiendo por ejemplo una trayectoria de caida en forma de un arco de circunferencia C, sobre el recorrido
activo 20A de unos medios de transporte 20, dispuestos debajo.

El transportador 20 transporta las piezas en bruto tubulares 1 en una configuracién plegada plana 1w y en posicién
horizontal, uno tras otro, hacia una estacién de elevacion S, hasta que alcanzan una zona de contacto fija 11, dispuesta
en la misma (figura 1), que define un primer plano de referencia vertical fijo Z.

Otros detalles que se refiere al depdsito 19 y a los medios asociados, que cooperan con el mismo en la liberacién
de cada pieza en bruto tubular 1, se pueden encontrar en la solicitud de patente italiana n° BO2005A000582, a nombre
del presente solicitante.

Se especifica que cada pieza en bruto tubular 1 se realiza mediante una ldmina superior 1h y una lamina inferior,
unidas a lo largo de dos extremos opuestos 1k, 1z e inicialmente encaradas entre si para definir la configuracion plegada
plana Iw.
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Las piezas en bruto tubulares 1 presentan asimismo unas lineas longitudinales de pre-plegado a los pliegues, que
facilitan la elevacién de la pieza en bruto de tal modo que alcance una forma sustancialmente de paralelepipedo, y
unas lineas transversales de pre-plegado, que facilitan a su vez el plegado de las solapas 5A, 5B, 5C y las solapas 5D,
SE, 5E.

Una unidad 2, que se desplaza entre la estacion de elevacion S y la estacion de relleno R, estd destinada a levantar
las piezas en bruto tubulares 1 en una configuracién plegada plana 1w y a plegar su solapa inferior 5A, dispuesta en la
parte posterior con respecto a la direccidon de avance prefijada AV, que indica el desplazamiento hacia adelante de las
piezas en bruto tubulares 1 en la maquina de puesta en caja propuesta.

La unidad 2 comprende un carro 32, que se desplaza mediante unos primeros medios de accionamiento (no repre-
sentados) entre las estaciones S y R mencionadas anteriormente.

El carro 32 transporta unos medios de plegado primero y segundo 34, 35 y un grupo 33 destinado a sujetar una
primera pared lateral 6A de la pieza en bruto 1 y destinada a elevar la pieza en bruto 1 al girar la misma de tal modo
que adquiera una configuracién de paralelepipedo con un eje vertical.

La unidad de sujecién y elevacién 33 comprende un brazo 36 articulado con el carro 32 segin una direccién
horizontal, perpendicular a la definida por las lineas longitudinales de pre-plegado de las piezas en bruto tubulares 1,
que alcanza la estacion de elevacion S.

El brazo 36 soporta una placa 37, que transporta los medios de sujecion 18 que actiian sobre la primera pared
lateral 6A de la pieza en bruto, por ejemplo, una pluralidad de ventosas 18A conectadas a una bomba de vacio, no
representada.

Unos segundos medios de accionamiento, igualmente no representados tal como se conocen, desplazan el brazo
36 entre una posicién horizontal O y una posicién vertical V (véanse las figuras 6A-6D), de tal modo que provocan
que el brazo gire 90° entre las dos posiciones.

En particular, en la posicién vertical, la superficie activa de las ventosas 18A define 1 segundo plano vertical fijo
K, perpendicular al primer plano Z, que se describird posteriormente.

Los medios de plegado 34, 35 se mencionardn Unicamente haciendo referencia a su funcién especifica; otros
detalles relacionados con la unidad 2 se pueden encontrar en la solicitud de patente n® BO2005A 000583, a nombre
del presente solicitante.

Los medios de manipulacién de un tipo conocido, que funcionan en el drea que se encuentra entre la linea de
alimentacion del articulo 38 y la estacion de relleno R, tienen como objetivo la introduccién en la vertical de los
articulos 10 en las piezas en bruto tubulares 1 o en cajas, levantadas y con un eje vertical, que permanecen en la
estacion de relleno R, tal como se describird posteriormente.

Una tolva 39, dispuesta en la estacién de relleno R, por encima de las piezas en bruto tubulares 1 que pasan por la
misma, se desplaza en un sentido vertical mediante unos terceros medios de accionamiento 40 en relacién de etapas
con el movimiento de los medios de manipulacién 60 y las piezas en bruto tubulares 1.

Un elemento de plegado fijo 3, que se representa esquemadticamente la figura 1, se dispone en la proximidad de la
estacion de relleno R con el objetivo de golpear y plegar en un dngulo de 90° una segunda solapa inferior 5B de cada
cartén tubular 1 que alcanza la estacién de relleno R.

En particular, la segunda solapa inferior SB se encuentra opuesta a la primera solapa inferior SA, ya que se dispone
en la parte frontal con respecto a la direccién AV.

Un plano de soporte horizontal 4 se extiende longitudinalmente desde la estacion de relleno R hasta por lo menos
una primera estacion 12 destinada a cerrar la parte inferior de las piezas en bruto tubulares 1 (que se describirdn
posteriormente).

El plano de soporte 4 esta destinado soportar piezas en bruto tubulares levantadas 1, que se desplazan en la direccién
de avance AV y se puede ajustar su altura a una pluralidad de posiciones posibles entre una posicién descendida P1,
relacionada con un tamafio maximo de pieza en bruto M2 (figuras 1, 8A), y una elevada P2, relacionada con un tamafio
minimo M1 (figuras 1, 8§B).

Se ajusta a la altura del plano de soporte 4 en funcién del tamafio de la pieza en bruto 1 de tal modo que las lineas
transversales de pre-plegado U en una posicion relativa superior permanecen siempre alineadas con un tercer plano de
referencia horizontal fijo H (por ejemplo las figuras 1, 8A, 8B).

Asimismo, la anchura del plano de soporte 4 depende directamente del tamafio de la pieza en bruto 1 que esta
utilizando.
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Los medios 7 estan destinados a guiar las piezas en bruto tubulares levantadas 1 y a conducir las mismas sobre
el plano de soporte horizontal 4, en la direccidon de avance AV, desde la estacidn de relleno R hasta los medios para
plegar las solapas laterales 5C, las solapas anteriores superiores 5D, la solapa posterior 5D, y las solapas laterales SE,
SF de cada pieza en bruto 1, que hacia las estaciones 12, 13 para cerrar el fondo y la tapa del embalaje en forma de
caja obtenido de este modo, tal como se describird posteriormente.

Los medios 7 comprenden cuatro transportadores continuos, superiores 7A, 7B e inferiores 7C, 7D, que funcionan
respectivamente mediante unos elementos de accionamiento separados (que no se representan en aras de la simplici-
dad) y, por ejemplo, dos grupos 30 destinados a soportar y a disponer los espacios reciprocos de los transportadores
7A, 7B, 7C, 7D, en funcién del tamafio de la pieza en bruto 1 (véanse las figuras 8A, 8B, como indicacién).

En el ejemplo representado, cada uno de los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D comprende una cadena continua 7z,
cuyo recorrido activo 7h se orienta longitudinalmente con respecto a la maquina (es decir, en la misma direccién de
avance AV), montada en el elemento de apoyo correspondiente 15, soportada por los grupos funcionales 30 y dispuesta
en voladizo en la estacion de relleno R.

El elemento de apoyo 15 presenta un perfil seleccionado de tal modo que el recorrido activo 7h actia como guia
para dirigir las piezas en bruto 1 desde la estacion de relleno R en la direccién de avance AV.

Los recorridos activos 7h de los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D se enfrentan a las partes longitudinales inferiores
y superiores respectivas de cada una de las paredes opuestas, primera 6A y tercera 6C, de las piezas en bruto tubulares
levantadas 1, sin interferir con los medios de sujecion 18 de la primera pared lateral 6A.

Por lo menos un par de resaltes laterales respectivos primero 14h, 14j y segundo 14k, 14z, asociados a los trans-
portadores inferiores 7C, 7D y a los transportadores superiores 7A, 7B (véanse, las figuras 7A, 7B, 8A, 8B), se sujetan
a las cadenas relativas 7z y tienen como objetivo, en el siguiente orden: entrar en contacto e impactar con las partes
correspondientes de la pared posterior 6B y la pared anterior 6D de la pieza en bruto 1 con respecto a la direccién de
avance AV.

Cada par de resaltes laterales primeros 14h, 14j y segundos 14k, 14z se alinean claramente entre si con respecto
a unos planos verticales separados ideales (precisamente debido a que tienen como objetivo entrar en contrato e
impactar con las piezas en bruto tubulares levantadas 1), de tal modo que los resaltes laterales segundos 14k, 14z se
encuentran descentrados con respecto a los primeros 14h, 14j, en la direccién de avance AV, una distancia equivalente
a la dimension longitudinal de las piezas en bruto 1.

Las figuras 8A, 8B son vistas en seccion tomadas a lo largo de la linea VIII - VIII de la figura 1, de un grupo
funcional 30, que se describird posteriormente.

El otro grupo funcional 30, representado esquemadticamente en la figura 1, es totalmente similar al que se acaba de
mencionar, aparte de la presencia de los medios de accionamiento que, por ejemplo, impulsan las ruedas dentadas
correspondientes con el eje vertical en rotacion, acopldndose cada una de las ruedas con los extremos giratorios
relativos de las cadenas 7z de los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D de tal modo que los transportadores inferiores
7C, 7D se ven impulsados independientemente desde los transportadores superiores 7A, 7B.

El grupo funcional 30 que se esta describiendo forma parte integral de la estructura 16 de la méaquina de puesta en
caja y comprende una torreta 21 A, que transporta un primer brazo vertical 22A, que soporta un primer elemento de
apoyo 15, asociado al transportador superior 7B.

Una primera espiga transversal 23A se sujeta con la torreta 21 A y transporta un segundo brazo vertical 22B, que
soporta el elemento de apoyo 15, asociado al transportador superior 7A en el exterior con respecto al transportador 7B
que se acaba de mencionar (véanse de nuevo las figuras 8A, 8B).

La primera espiga transversal 23A se desliza longitudinalmente con la torreta 21A y se ajusta su posicion al tamafio
de la pieza en bruto 1 que se estd procesando de tal modo que los segundos pares de resaltes 14k, 14z pueden entrar
en contacto con las partes correspondientes de la pared anterior 6D de las piezas en bruto levantadas 1.

El grupo 30 comprende asimismo una torreta inferior 21B, que se puede ajustar en una pluralidad de posiciones
comprendidas entre una posicién descendida T1, asociada al tamafio maximo M2 la pieza en bruto levantada 1, y una
posicion elevada T2, asociada al tamafio minimo M1.

La torreta inferior 21B transporta asimismo un tercer brazo vertical 22C, que soporta el elemento de apoyo 15,
asociado al transportador inferior 7D, y un segundo brazo transversal 23B se sujeta con la torreta 21B y transporta un
cuarto brazo vertical 22D, que soporta el elemento de apoyo 15, asociado al transportador inferior 7C en el exterior
con respecto al transportador 7D que se acaba de mencionar.

Haciendo referencia todavia a las figuras 8A, 8B, se especifica que el primer brazo vertical 22A y el segundo brazo
vertical 22B se extienden en direccién descendente, mientras que el tercer brazo vertical 22C y el cuarto brazo vertical
22D se extienden en direccién ascendente.
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Tal como se puede observar en las figuras, el plano de soporte horizontal 4 se interpone entre el tercer brazo vertical
22Cy el cuarto brazo vertical 22D.

Asimismo, la posicién que adquiere la torreta inferior 21B y el segundo brazo transversal 23B depende del tamafio
de la pieza en bruto 1, debido a que resulta necesario a asegurarse de que los primeros resaltes 14h, 14j se acoplan con
las partes correspondientes de la superficie de la pared posterior 6B de las piezas en bruto 1.

Por ejemplo, la torreta inferior 21B se desplaza siempre a lo largo del plano de soporte horizontal 4, cuando se
cambia el tamaiio de las piezas en bruto 1 que se estdn procesando.

Los medios de plegado, no representados tal como se conocen, se disponen aguas abajo de la estacién de relleno
R con respecto a la direccion de avance AV y doblan las solapas superiores anterior 5D y posterior 5D de cada una de
las piezas en bruto ya levantadas 1.

Los primeros medios 8, destinados a plegar las solapas laterales inferiores 5C de las piezas en bruto 1, se disponen
aguas abajo de la estacion de relleno R con respecto a la direccién de avance AV (figura 1).

Estos se conectan al plano de soporte horizontal 4 y comprenden unas primeras barras, que presentan una orienta-
cién predeterminada.

Asimismo, los segundos medios 9 para plegar las solapas laterales superiores 5E, 5F de las piezas en bruto 1 se
disponen aguas abajo de la estacién de relleno R con respecto a la direccién de avance AV.

Los segundos medios 9 comprenden unas segundas barras 9h, 9k, que forman parte de la estructura de la maquina
16 y que presentan una orientacién predeterminada (véanse las proyecciones ortogonales correspondientes represen-
tadas en las figuras 9A, 10A y 9B, 10B, respectivamente para el tamafio mdximo M2 y para el tamafio minimo M1 de
cada pieza en bruto 1).

Se dispone una primera estaciéon 12 aguas abajo de los primeros medios de plegado 8 y estd destinada a cerrar
fijamente el fondo de la pieza en bruto tubular levantada 1, constituida por la primera solapa inferior SA y la segunda
solapa inferior 5B (respectivamente, la capa posterior SA y la capa anterior 5B con respecto a la direccién de avance
AV), doblado hacia el interior con un dngulo de 90° e justo debajo, por las solapas laterales inferiores 5C, dobladas
asimismo hacia el interior con un dngulo de 90°.

Se dispone asimismo una segunda estacién 13 dispuesta aguas abajo de los segundos medios de plegado 9 y estd
destinada a cerrar fijamente la tapa de la caja obtenida de este modo, definida por una solapa posterior superior 5D y
una solapa anterior SD, dobladas hacia el interior con un dngulo de 90°, de justo por encima, por las solapas laterales
superiores SE, 5F de la pieza en bruto 1, dobladas asimismo hacia el interior con un dngulo de 90°.

La primera estacion 12 y la segunda estacién 13 comprenden unos medios de un tipo conocido destinados a cerrar
fijamente respectivamente el fondo y la tapa de la caja: realmente, haciendo referencia a la primera estacién 12, por
ejemplo, algunas partes de las solapas inferiores 5A, 5B, 5C la pieza en bruto 1 se pueden adherir entre si; de lo
contrario, por lo menos las partes opuestas terminales de las solapas laterales inferiores SC de la pieza en bruto 1 se
pueden cerrar mediante cinta adhesiva.

Las mismas consideraciones resultan asimismo validas para la segunda estacién 13.

Por tltimo, un elemento de soporte 17, por ejemplo, una via de rodadura, se dispone aguas abajo de la primera
estacion 12 y la segunda estacion 13, con respecto a la direccidon de avance AV, para alojar las cajas que desplazan los
transportadores 7A, 7B, 7C, 7D (figura 1).

Se especifica que el elemento plegado 3, los primeros medios de plegado 8, la primera estacién 12 y la via de
rodadura 17 se fijan con respecto al plano de soporte horizontal 4, por lo tanto, se desplazan juntos con respecto al
ultimo durante los ajustes, que resultan necesarios para cambiar el tamafio de las piezas en bruto 1 procesadas.

La mdaquina de puesta en caja propuesta realiza sistemdticamente unas acciones repetitivas en las cajas que se
estan formando: se hara referencia a tinicamente uno de dichos ciclos de funcionamiento en la siguiente descripcion,
suponiendo en primer lugar que Unicamente una pieza en bruto levantada 1 se desliza sobre el plano de soporte
horizontal 4, a continuacién un nimero superior a uno.

El depésito 19 libera una a una las piezas en bruto tubulares 1 en una configuracién plegada plana 1w sobre el
recorrido activo 20A del transportador 20, de tal modo que la linea U transversal prefijada de pre-plegado se alinea
siempre con respecto a un plano vertical prefijado H1, con independencia de las dimensiones de la pieza en bruto 1
(figura 4).

El transportador 20 dirige las piezas en bruto 1, que a continuacion se encuentran en una configuracion horizontal,
a la estacion de elevacion S, hasta que golpean la zona de contacto 11, tal como se representa aproximadamente en las
figuras 6A, 6C, con respecto al tamafio maximo M2 y al tamafio minimo M1 de las piezas en bruto 1.
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El brazo 36 de la unidad de sujecion y elevacién 33 se dispone a continuacién en la posicién horizontal O, y las
ventosas 18A entran en contacto con la primera pared lateral 6A de la pieza en bruto 1, que pertenece a la ldmina
superior 1h.

A continuacidn, las ventosas 18A se activan para aspirar y sujetar la primera pared lateral 6A, y el brazo 36 cargado
vuelve a la posicidn vertical V.

A continuacion, las piezas en bruto tubulares 1 se levantan (figuras 6B, 6D) debido a la accién de sujecién de los
medios 18 sobre la primera pared lateral 6A y, al mismo tiempo, giran un dngulo de 90°, desplazando la primera pared
lateral 6A desde una posicidn horizontal hasta una posicién vertical, en la que se alinean con el segundo plano de
referencia vertical fijo K.

En particular, el peso de la pieza en bruto 1 y su levantamiento por rotacién, provocan su elevacion parcial, provo-
cando que adquiera una forma sustancialmente de paralelepipedo con su eje vertical y sus lineas relativas transversales
superiores U, de pre-plegado, alineadas con respecto al tercer plano horizontal fijo H.

Los medios de plegado primero y segundo 34, 35 funcionan en una relacion de etapas alternativas y con el brazo
36 cargado en la posicién vertical V.

Los primeros medios de plegado 34 entran en contacto y empujan la pared posterior 6B de la pieza en bruto 1,
adyacente a la primera pared lateral 6A y dispuesto en la parte posterior con respecto a la direccién de avance AV,
hasta que se dispone en un dngulo recto con respecto a la primera pared lateral 6A.

De este modo, se eleva la pieza en bruto 1, adquiriendo definitivamente la forma de un paralelepipedo rectangular
con su eje vertical.

Los segundos medios de plegado 35 golpean la primera solapa inferior SA de la pieza en bruto, dispuesta en la
parte posterior con respecto a la direccién de avance AV, con el consiguiente plegado hacia el interior de la misma en
un angulo recto.

A continuacion, el carro 32 se desplaza hacia la estacién de rellenos R en una relacién de etapas con el funciona-
miento de los medios de accionamiento y de guiado 7, cuyos transportadores 7A, 7B, 7C, 7D se pueden mantener, por
ejemplo, inactivas hasta que la pieza en bruto 1 alcanza la estacién R, con los primeros resaltes laterales 14j, 14h y los
segundos restantes laterales 14k, 14z dispuestos tal como en las figuras 7A, 7B.

Durante dicho golpeo, la pieza en bruto 1 permanece alineada con el segundo plano de referencia vertical fijo Ky
el tercer plano de referencia fijo H.

La segunda solapa inferior 5B, encarada hacia la primera solapa inferior SA y dispuesta en la parte frontal con
respecto a la direccién de avance AV, entra en contacto con el elemento de plegado 3 hasta su plegado hacia el interior
en angulo recto.

La pieza en bruto levantada 1, con su primera solapa inferior SA y su segunda capa inferior 5B dobladas en un
angulo recto, alcanza la estacién de relleno R deslizando las solapas 5A, 5B sobre el plano de soporte horizontal 4
y entrando en el espacio libre que crean los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D, hasta que la pared anterior 6D entra en
contacto con los segundos resaltes laterales 14k, 14z de los transportadores superiores 7A, 7B.

La pieza en bruto tubular 1 permanece en la estacion R durante el periodo necesario para la introduccién de los
articulos 10 en la misma que realizan los medios de manipulacién 60, manteniendo la primera pared lateral 6A y
las lineas transversales superiores U, de pre-plegado, alineadas siempre respectivamente con el segundo plano de
referencia vertical fijo K y el tercer plano de referencia horizontal fijo H.

En este instante, en una relacién de tiempo determinada, los primeros resaltes laterales 14j, 14h se desplazan para
entrar en contacto con la pared posterior 6B, los medios de sujecién 18 se separan de la primera pared lateral 6A, la
tolva 39 desciende hasta que su abertura inferior 39A se introduce en la caja de pieza en bruto 1 y esta dltima se rellena
mediante los medios de manipulacién 60.

La introduccién parcial de la tolva 39 en la pieza en bruto levantada 1 provoca que la pieza en bruto conser-
ve su configuracién elevada durante las operaciones de relleno, evitando asimismo que los articulos 10, durante su
introduccién en la pieza en bruto 1, entren en contacto con las solapas superiores 5D, SE, SF.

Los articulos 10, introducidos verticalmente mediante los medios de manipulacién 60 descienden para reposar,
durante la etapa de relleno, sobre la primera solapa inferior SA y la segunda solapa inferior 5B, asi como sobre el
plano de soporte horizontal 4.

A continuacion, los transportadores inferiores 7C, 7D y los transportadores superiores 7A, 7B funcionan a la misma
velocidad: los primeros resaltes laterales 14j, 14h empujan la pieza en bruto 1 en la direccidon de avance AV, mientras
que los segundos resaltes laterales 14k, 14z, que atin se encuentran en contacto con la pared anterior 6D, cooperan con
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los primeros resaltes laterales 14j, 14h para mantener la pieza en bruto 1 levantada durante el deslizamiento de esta
dltima sobre el plano de soporte horizontal 4.

Durante su desplazamiento en la direccién de avance AV, la pieza en bruto levantada 4 con los articulos 10 se
somete a la accién de los medios de plegado de la solapa posterior superior 5D y la solapa anterior 5D, asi como de
los primeros medios de plegado 8 y los segundos medios de plegado 9.

Las solapas laterales inferiores SC y las solapas laterales superiores SE, SF de la pieza en bruto que se desplaza
golpean el par de barras de los primeros medios de plegado 8 y las segundas barras 9h, 9k de los segundos medios de
plegado 9, con el plegado consiguiente hacia el interior de las solapas superiores con un dngulo recto.

Por consiguiente, el plano de soporte horizontal 4 continda interponiéndose entre las solapas inferiores primera y
segunda 5A, 5B y las solapas laterales inferiores SC de la pieza en bruto 1, sin obstaculizar su desplazamiento hacia
adelante.

A continuacion, el fondo y la tapa de la caja realizada este modo se cierran firmemente mediante la primera estacién
12 y la segunda estacion 13 respectivamente.

Tal como se ha ilustrado previamente, la utilizacién de la cinta adhesiva comprende la aplicacién de una cinta
adhesiva en las partes terminales opuestas de las solapas laterales SC, SE, 5F de la pieza en bruto 1.

De lo contrario, la tira de cinta adhesiva se puede extender asimismo hasta las partes correspondientes de la primera
pared lateral 6A y la pared anterior 6D de la pieza en bruto 1.

Esto se alcanza con unos medios de un tipo conocido y, en particular, con la aplicacién de la cinta adhesiva en el
fondo de la pieza en bruto 1, ha de existir por lo menos una ventana realizada en el plano de soporte 4 en una posicién
correspondiente a la primera estacion 12, para permitir la aplicacién de la cinta adhesiva.

El desplazamiento de la pieza en bruto 1 en la direccién de avance AV, con su parte inferior cerrada firmemente,
retira paulatinamente el extremo del plano de soporte horizontal 4 del fondo.

La pieza en bruto tubular 1, que se retira del plano 4, se dispone en la via de rodadura 17.

Se puede disponer mds de una pieza en bruto tubular 1 en el plano horizontal 4 a fin de aumentar el ritmo de
produccioén del dispositivo.

En este caso, todos los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D se desplazan con la misma velocidad de funcionamiento y,
al mismo tiempo, durante la duracién completa del ciclo, cada par de segundos resaltes laterales 14k, 14z se encuentra
desfasado hacia adelante con respecto a los correspondientes primeros resaltes laterales 14j, 14h, que se desplazan
detrds de los mismos a una distancia equivalente a la dimensién longitudinal de la pieza en bruto 1 que se esta
procesando.

Esto significa que la pieza en bruto 1, transportada por la unidad 2, entra en contacto con los segundos resaltes
laterales 14k, 14z dia en los extremos giratorios de los medios de transporte 7A, 7B, 7C, 7D, alcanzando la estacién
de relleno R con la misma velocidad que estos dltimos, con los primeros resaltes laterales 14j, 14h encontrandose ya
en contacto con la primera pared lateral 6A de la pieza en bruto 1.

En este instante, el carro 32 se detiene en la estacion de relleno R, para permitir la actuacién de los medios de
manipulacién 60 si, al mismo tiempo, se desactivan los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D.

A continuacién, cuando los articulos 10 se han introducido en la pieza en bruto 1 y la primera pared lateral 6A
de la pieza en bruto 1 se ha separado de los medios de sujecion 18, la pieza en bruto 1 se ve empujada de nuevo por
los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D, tal como se ha comentado anteriormente, funcionando con una misma velocidad
en la direccién de avance AV, para el posterior plegado y cierre firme de la tapa de la caja obtenida de este modo, tal
como se ha descrito anteriormente.

En el caso del cambio de tamafio de las piezas en bruto tubulares 1, se libera desde el depdsito 19 cada nueva pieza
en bruto con el tamafio especificado hacia el transportador 20 con la linea U transversal de pre-plegado (figura 4) se
alinea siempre con respecto al plano vertical prefijado HI.

De este modo, la sujecién posterior de la primera pared lateral 6A y su elevacién mediante un giro en dngulo recto
con respecto al eje de articulacion del brazo 36 provoca la linea-de la linea U transversal de pre-plegado, ahora en una
posicién superior, con el tercer plano de referencia horizontal fijo H, con independencia de las dimensiones de la pieza
en bruto 1.

Obviamente, el alineamiento de la primera pared lateral 6A con el segundo plano de referencia vertical fijo K
permanece asimismo sin cambiar con respecto a la pieza en bruto 1, sometida a la accién de sujecién de los medios
18.
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Tal como se ha comentado anteriormente, los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D, el plano de soporte horizontal 4,
los primeros medios de plegado 8, la primera estacion de cierre 12 y la via de rodadura 17 cambian su disposicién
en el espacio con cada cambio de tamaifio a fin de mantener la alineacién de la primera pared lateral 6A y la linea U
transversal superior de pre-plegado de la pieza en bruto 1 respectivamente con el segundo plano de referencia vertical
fijo K y del tercer plano de referencia horizontal H, por lo menos durante el tiempo necesario para cargar los articulos
10 en la pieza en bruto que se encuentra en la estacion de relleno R.

La alineacién de las lineas transversales de pre-plegado de la pieza en bruto 1 con el tercer plano horizontal H,
seglin la presente invencion, resulta muy ventajosa ya que permite que los medios de manipulacién 60 realicen el
recorrido, a fin de introducir los articulos de las cajas que se estan formando, a disponer en una extensién minima.

Realmente, en el caso de unos recipientes con un drea en seccién transversal constante y una altura que disminuya
progresivamente, se puede apreciar inmediatamente que se reduce el periodo de relleno con respecto a las técnicas an-
teriores, ya que el recorrido vertical, que han de realizar los medios de manipulacién 60, disminuye proporcionalmente
a las dimensiones de la caja.

De este modo, se resuelve un inconveniente propio de las soluciones conocidas, ya que a continuacion se lle-
nan incluso cajas pequefias (es decir, con una altura limitada) en un tiempo satisfactorio, manteniendo un ritmo de
produccién elevado por parte del dispositivo, independientemente del tamafio que se estd utilizando.

Siguiendo comparando con las soluciones conocidas, segun las que la linea central de la pieza en bruto levantado
se alinea con un plano vertical determinado, la alineacién, segtin la presente invencion, de la primera pared lateral
6A de la pieza en bruto 1 con el segundo plano de referencia vertical fijo K, permite, tal como se podria suponer,
minimizar el recorrido transversal de los medios de manipulacién 60 al cambiar el tamafio, permitiendo de este modo
un ritmo de produccién superior por parte de la maquina de puesta en caja.

El procedimiento para empaquetar articulos en cajas, con la maquina de la que se acaba de describir un ejemplo de
aplicacion, comprende las etapas siguientes:

e liberar cada pieza en bruto tubular 1, en una configuracién plegada plana 1w, desde el depésito de almace-
naje 19 hacia el recorrido activo 20A de un transportador 20, a lo largo de, por ejemplo, una trayectoria C
en arco de circunferencia;

e transportar las piezas en bruto 1 en posicion horizontal hacia la estacién de elevacién S, hasta que alcanzan
una zona de contacto fija 11, dispuesta en la misma;

e en la estacion de elevacion S, sujetar la primera pared lateral 6A de cada pieza en bruto tubular 1, con
los medios 18 y, posteriormente, elevar la misma con un giro de 90°, de tal modo que la pieza en bruto 1
adquiera una forma de paralelepipedo con un eje vertical, debido a la elevacion por rotacién y a su peso;

e la accioén sobre la pared posterior 6B de la pieza en bruto 1 adyacente a la primera pared lateral 6A, sometida
a la accién de sujecién, por ejemplo la pared 6B dispuesta en la parte posterior con respecto a la direccién
de avance AV de la pieza en bruto 1, para plegar la misma en dngulo recto con respecto a la primera pared
lateral 6A, con la consiguiente elevacion de la pieza en bruto 1;

e golpear la primera solapa inferior SA de la pieza en bruto tubular 1, dispuesta en la parte posterior con
respecto a la direccion de avance AV, con el consiguiente plegado hacia el interior de la misma en un
angulo de 90°%

e desplazar la pieza en bruto 1 levantada y que se mantiene elevado, en la direccién de avance AV hacia la
estacion de relleno R, mediante los medios de sujecién 18;

e golpear la segunda solapa inferior 5B de la pieza en bruto tubular 1, opuesta a la primera solapa inferior SA
y dispuesta en la parte anterior con respecto a la direccion de avance AV, con el consiguiente plegado hacia
el interior de la misma en un dngulo de 90°, en relacién de etapas con la entrada de la pieza en bruto 1 en la
estacion del relleno R;

e deslizar la primera solapa inferior SA y la segunda solapa inferior 5B, cada una de las mismas plegada con
un angulo de 90°, sobre el plano de soporte horizontal 4, en relacién de etapas con la pieza en bruto 1 que
esta alcanzando la estacion de relleno R;

e en la estacion de relleno R, separar los medios de sujecién 18 de la primera pared lateral 6A vy, en relacién
de etapas, introducir en la vertical de los articulos 10 en la pieza en bruto levantada 1, dispuesta sobre la
primera solapa inferior SA y la segunda solapa inferior 5B y sobre el plano de soporte horizontal 4;

e desplazar la pieza en bruto tubular 1, con el consiguiente deslizamiento de este tltimo a lo largo del plano
de soporte horizontal 4 por parte de los medios de accionamiento y de guiado 7, en la direccién de avance
AV, hacia las estaciones para plegar las solapas laterales inferiores restantes SC y las solapas superiores
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5D, SE, 5F de la pieza en bruto 1 y para cerrar el fondo y la tapa de la caja obtenida de este modo, con los
medios de accionamiento y de guiado 7 que actdan sobre las partes longitudinales inferior y superior de la
primera pared lateral 6A, en la parte no acoplada de los medios de sujecién 18, y de la opuesta 6C.

La primera pared lateral 6A forma parte de la hoja superior 1h de la pieza en bruto 1 y la rotacién de eleva este
ultimo provoca la rotacion de la primera pared lateral 6A en un dngulo de 90° sobre un eje paralelo a las lineas
transversales de pre-plegado.

La rotacién que eleva cada pieza en bruto 1 provoca la alineacién de la primera pared lateral 6A y las lineas
transversales de pre-plegado M, ahora en una posicién superior, con el segundo plano de referencia vertical K y el
tercer plano de referencia horizontal H, respectivamente, por lo menos hasta que la pieza en bruto 1 alcanza la estacién
de relleno R y durante el tiempo necesario para la introduccién de los articulos en la pieza en bruto mediante los
medios de manipulacion 60.

Esto continda siendo vélido asimismo con distintas dimensiones de la pieza en bruto tubular 1, que comprenden
entre un tamafio minimo predeterminado M1 y un tamafio mdximo M2.

La segunda solapa inferior 5B se dobla hacia el interior con un dngulo de 90° durante el desplazamiento de la
pieza en bruto 1 desde la estacion de elevacion S hasta la estacion de relleno R, por ejemplo mediante el impacto de la
segunda solapa inferior 5B por parte del elemento de plegado 3.

Los primeros medios de plegado 8, dispuestos anteriormente a la primera estacién 12 con respecto a la direccién
de avance AV, golpean y doblan, hacia el interior con un dngulo de 90°, las solapas laterales inferiores 5C de la pieza
en bruto tubular 1 para cerrar el fondo de la pieza en bruto 1, en relacién de tiempo con el movimiento de la pieza en
bruto 1 realizado por los medios de accionamiento y de guiado 7 en la direccidon de avance AV.

El desplazamiento de la pieza en bruto 1, con su fondo firmemente cerrado, provoca que se retire paulatinamente
del plano de soporte horizontal 4 y se disponga sobre la via de rodadura 17.

Segtn el procedimiento propuesto, las solapas anteriores superiores 5D y las solapas posteriores 5D de la pieza en
bruto tubular 1, a continuacidn, se ven golpeadas y dobladas hacia el interior con un dngulo de 90°.

El movimiento de avance de la pieza en bruto 1, determinado por los medios de accionamiento y de guiado 7,
provoca que los segundos medios de plegado 9, dispuestos anteriormente a la segunda estacion 13, golpeen y doblen
hacia el interior las solapas laterales superiores 5E, 5F con un dngulo de 90°, para cerrar la tapa de las piezas en
bruto 1.

La ventaja principal de la presente invencion radica en un procedimiento y una maquina de puesta en caja que
puede de realizarlo y que permite un ritmo elevado de produccién, independientemente de las dimensiones de la pieza
en bruto que se estd procesando, solucionando del mejor modo, por lo tanto, los problemas mencionados en el apartado
introductorio.

Realmente, con respecto a las soluciones conocidas, el tiempo necesario para rellenar las cajas que se estdn reali-
zando, en particular en el caso de tamafios pequefios, se reduce considerablemente, debido a la alineacién sistemadtica
de cada pieza en bruto con respecto al segundo plano de referencia fijo K y al tercer plano de referencia fijo H, lo que
permite reducir el recorrido transversal vertical de los medios de manipulacién 60.

Una ventaja adicional de la presente invencién radica en el procedimiento para embalar los articulos en cajas, que
es sencillo y elemental, y cuya realizacion permite alcanzar unas velocidades elevadas de funcionamiento con unos
costes relativamente bajos con respecto a las técnicas anteriores.

Una ventaja adicional de la presente invencién comprende una maquina para embalar articulos en cajas, que per-
mite que el usuario controle visualmente las cajas que se estdn realizando, rellenando y cerrando al mismo tiempo.

Ademds, la disposicion particular de los transportadores 7A, 7B, 7C, 7D permite un acceso directo al recipiente y
a las estaciones, en las que se realizan las acciones anteriores.

Ademads, la maquina es fiable, su estructura es elemental, el ritmo de produccion elevado y los costes relativamente
bajos con respecto a las funciones conocidas.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para embalar articulos en cajas, obteniéndose las cajas a partir de piezas en bruto tubulares (1),
realizdndose mediante una hoja superior (1h) y una hoja inferior, unidas a lo largo de dos extremos opuestos (1k,
1z) e inicialmente enfrentados entre si para definir una configuracion plegada plana (1w), presentando asimismo cada
una de dichas piezas en bruto tubulares (1) unas lineas longitudinales de pre-plegado destinadas a facilitar su plegado
y que permiten que adquieran una forma sustancialmente de paralelepipedo, y presentando asimismo unas lineas
transversales de pre-plegado destinadas a facilitar el plegado de las solapas (5A, 5B, 5C, 5D, SE, 5F), comprendiendo
dicho procedimiento las etapas siguientes:

transportar dichas piezas en bruto tubulares (1) en dicha configuracién plegada plana (1w), una tras otra,
hacia una estacién de elevacion (S), hasta que alcanzan una disposicién horizontal,

en dicha estacion de elevacion (S), sujetar la primera pared lateral (6A) de cada pieza en bruto tubular (1)
mediante los medios (18) y, posteriormente, elevar la misma con un giro de 90°, de tal modo que la pieza
en bruto (1) adquiera una forma de paralelepipedo con un eje vertical, debido a la elevacion por rotacion y
a su peso;

golpear por lo menos una segunda pared lateral (6B) de dicha pieza en bruto (1) adyacente a dicha primera
pared lateral (6A), sometida a la accion de sujecidn, para definir su orientacion en dngulo recto con respecto
a dicha primera pared lateral (6A), con la consiguiente elevacion de la pieza en bruto (1);

golpear la primera solapa inferior (5A) de la pieza en bruto tubular (1), dispuesta en la parte posterior con
respecto a la direccién de avance (AV) de la pieza en bruto (1), con el consiguiente plegado hacia el interior
de la misma en un dngulo de 90°;

desplazar la pieza en bruto (1) levantada, que se mantiene elevada, en la direccién de avance (AV) hacia la
estacion de relleno (R), mediante dichos medios de sujecién (18);

golpear la segunda solapa inferior (5B) de dicha pieza en bruto tubular (1), opuesta a dicha primera solapa
inferior (5A) y dispuesta en la parte anterior con respecto a la direccién de avance (AV), con el consiguiente
plegado hacia el interior de la misma en un dngulo de 90° en una relacién de etapas con dicha pieza en
bruto (1) que llega a la estacion del relleno (R);

deslizar dicha primera solapa inferior (5A) y la segunda solapa inferior (5B), cada una de las mismas
doblada hacia dentro con un dangulo de 90°, sobre un plano de soporte horizontal (4), realizdndose en la
estacion de relleno (R), en una relacién de tiempo con la pieza en bruto (1) que estd llegando a esta dltima;

en dicha estacién de relleno (R), separar los medios de sujecién (18) de dicha primera pared lateral (6A) v,
en relacion de tiempo, la introduccién en la vertical de por lo menos un articulo (10) en la pieza en bruto
levantada (1), dispuesta sobre la primera solapa inferior (5A) y la segunda solapa inferior (5B) y sobre el
plano de soporte horizontal (4);

el desplazamiento de la pieza en bruto tubular (1), con el consiguiente deslizamiento de este dltimo en
dicho plano de soporte horizontal (4) por parte de los medios de accionamiento y de guiado (7), en dicha
direccion de avance (AV), hacia las estaciones correspondientes para plegar las solapas laterales inferiores
restantes (5C) y las solapas superiores (5D, SE, 5F) de la pieza en bruto (1) y para cerrar el fondo y la tapa
de la caja obtenida de este modo, con dichos medios de accionamiento y de guiado (7) que actdan sobre
por lo menos una parte longitudinal de la primera pared lateral (6A), en la parte no acoplada de los medios
de sujecion (18), y por lo menos en una parte longitudinal de la tercera pared lateral de dicha pieza en bruto
tubular (1), opuesta a la primera (6A),

estando el procedimiento caracterizado porque comprende la ejecucion de las siguientes etapas especificas:

antes de transportar las piezas en bruto tubulares (1) hacia dicha estacién de elevacion (S), liberar cada
una de dichas piezas en bruto tubulares (1) en una configuracién plegada plana (1w) desde un depdsito de
almacenamiento (19) hacia un recorrido activo (20a) de un transportador (20) de tal modo que una linea
transversal de pre-plegado (U), fijada anteriormente, de dichas piezas en bruto (1) se alinea siempre con
respecto a un plano vertical prefijado (H1) independientemente de las dimensiones de la pieza en bruto
y a continuacién las piezas en bruto planas liberadas (1) se transportan en una configuracién horizontal
hacia dicha estacién de elevacion (S), alcanzando cada una de dichas piezas en bruto planas (1) la estacién
de elevacién (S) entrando en contacto con una zona de contacto fija (11) que define un primer plano de
referencia vertical fijo (Z) en la estacion de elevacion (S);

en la estacion de elevacion (S), elevar por rotacién cada una de dichas piezas en bruto tubulares (1) provoca

la alineacion de la primera pared lateral (6A) de las piezas en bruto (1) con un segundo plano de referencia
vertical fijo (K) y provoca la alineacién de dicha linea transversal superior (U), de pre-plegado, de las piezas

11



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2334 457 T3

en bruto (1) con un tercer plano de referencia horizontal fijo (H) independientemente de las dimensiones
de las piezas en bruto (1), manteniéndose dichas alineaciones por lo menos hasta que cada una de dichas
piezas en bruto (1) alcanza la estacién de relleno (R);

- antes de la llegada de las piezas en bruto levantadas (1) a dicha estacién de relleno (R), ajustar la altura de
dicho plano de soporte horizontal (4) en funcién de las dimensiones de las piezas en bruto (1), de tal modo
que las piezas en bruto levantadas (1) en la estacién de relleno (R) en dicho plano de soporte horizontal
(4) con la primera pared lateral (6A) alineada con dicho segundo plano de referencia vertical (K) y con la
linea transversal superior de pre-plegado(U) alineada con dicho tercer plano de referencia horizontal fijo
(H) durante la introduccién de los articulos (10).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicha alineacién de dicha primera pared lateral
(6A) de dicha pieza en bruto (1) con dicho segundo plano de referencia vertical fijo (K) se mantiene asimismo cuando
cambian las dimensiones de la pieza en bruto (1), entre un tamafio minimo prefijado (M1) y un tamafio maximo (M2).

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la alineacién de la linea transversal superior de
pre-plegado (U) de dicha pieza en bruto (1) con dicho tercer plano de referencia fijo (H) se mantiene asimismo cuando
cambian las dimensiones de la pieza en bruto (1), entre un tamafio minimo prefijado (M1) y un tamafio maximo (M2).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que la primera pared lateral (6A) de dicha pieza en bruto tubular
(1) en una configuracion plegada plana (1w) forma parte de dicha hoja superior (1h) de la pieza en bruto (1), caracte-
rizado porque la posterior elevacion por rotacion de dicha pieza en bruto (1) provoca que la primera pared lateral (6A)
gire un dngulo de 90° sobre un eje paralelo a las lineas transversales de pre-plegado de la pieza en bruto tubular (1).

5. Procedimiento segtn la reivindicacion 1, caracterizado porque cada una de dichas piezas en bruto tubulares (1)
se libera sobre dicho recorrido activo (20A) del transportador (20) a lo largo de una trayectoria que comprende por lo
menos un arco de circunferencia (C).

6. Procedimiento segin la reivindicacién 1, el que dicha segunda solapa inferior (5B) se pliega en un dngulo de 90°
durante la traslacion de la pieza en bruto tubular (1) hacia dicha estacion de relleno (R), en un espacio comprendido
entre dicha estacidn de elevacién (S) y dicha estacidn de relleno (R).

7. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dichas solapas laterales inferiores (5C) de dicha
pieza en bruto tubular (1) se ven golpeadas por los primeros medios de plegado (8), dispuestos aguas arriba de una
primera estacion (12) destinada a cerrar el fondo de dicha pieza en bruto tubular (1), con respecto a dicha direccién
de avance (AV), con el consiguiente plegado hacia el interior de las solapas laterales inferiores (5C) en un dngulo de
aproximadamente 90°, en una relacion de tiempo con dicha pieza en bruto tubular (1) que se acciona en la direccién
de avance (AV) mediante dichos medios de accionamiento y de guiado (7).

8. Procedimiento segun la reivindicacién 7, caracterizado porque el fondo de dicha pieza en bruto tubular (1),
definido por dichas solapas inferiores (5A, 5B, 5C) cada una de las mismas estd plegada hacia el interior en un dngulo
de 90°, se cierra firmemente en la primera estacién de cerrado (12).

9. Procedimiento segtin la reivindicacién 8, caracterizado porque el desplazamiento de la pieza en bruto tubular
(1), con su fondo firmemente cerrado, en dicha direccién de avance (AV) mediante dichos medios de accionamiento
y de guiado (7), provoca que se retire progresivamente de dicho plano de soporte horizontal (4) y lo dispone en un
elemento de soporte (17).

10. Procedimiento segtn la reivindicacion 8, caracterizado porque el fondo de dicha pieza en bruto tubular (1) se
cierra firmemente pegando algunas partes de dichas solapas inferiores (SA, 5B, 5C) de dicha pieza en bruto (1).

11. Procedimiento segun la reivindicacion 8, caracterizado porque el fondo de dicha pieza en bruto tubular (1) se
cierra firmemente mediante la aplicacion de cinta adhesiva de por lo menos las partes terminales opuestas de dichas
solapas laterales inferiores (5C) de dicha pieza en bruto (1).

12. Procedimiento segin la reivindicaciéon 1, caracterizado porque comprende golpear las solapas superiores
anterior y posterior (5D) de dicha pieza en bruto tubular (1), con respecto a la direccién de avance (AV), con el
consiguiente plegado hacia el interior de dichas solapas en un dngulo de 90°, y porque comprende el posterior golpeo
de dichas solapas laterales posteriores (SE, 5F) de la pieza en bruto tubular (1), con el consiguiente plegado hacia
el interior de estas dltimas en un dngulo de 90°, durante el desplazamiento de dicha pieza en bruto tubular (1) en la
direccion de avance (AV).

13. Procedimiento segtn la reivindicacion 12, caracterizado porque la tapa de dicha pieza en bruto tubular (1),
definida por las solapas superiores (5D, SE, 5F) de la pieza en bruto (1) cada una de las mismas estd plegada hacia el
interior en un angulo de 90°, se cierra firmemente en dicha segunda estacion de cerrado (13).

14. Procedimiento segtn la reivindicacién 13, caracterizado porque la tapa de dicha pieza en bruto tubular (1) se
cierra firmemente al pegar entre si algunas partes de dichas solapas superiores (5D, SE, 5F) de la pieza en bruto (1).
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15. Procedimiento segun la reivindicacién 13, caracterizado porque la tapa de dicha pieza en bruto tubular (1) se
cierra firmemente mediante la aplicacion de cinta adhesiva en por lo menos las partes terminales opuestas de dichas
solapas laterales superiores (5E, 5F) de dicha pieza en bruto (1).

16. Mdaquina para embalar articulos en cajas, obteniéndose las cajas a partir de unas piezas en bruto tubulares
(1), realizadas mediante una hoja superior (1h) y una hoja inferior, unidas a lo largo de dos extremos opuestos (1k,
1z), que inicialmente se encuentran opuestos entre si para definir una configuracién plegada plana (1w), presentando
asimismo cada pieza en bruto (1) unas lineas longitudinales de pre-plegado destinadas a facilitar el plegado de la pieza
en bruto para adquirir una forma sustancialmente de paralelepipedo, asi como unas lineas transversales de pre-plegado
destinadas al plegado de las solapas (5A, SE, 5C, 5D, 5E, 5F), comprendiendo dicha maquina:

una unidad (2), que se desplaza entre una estacién de elevacion (S) y una estacion de relleno (R), en la que dichas
piezas en bruto tubulares (1) se rellenan con dichos articulos (10) a lo largo de una direccién vertical, levantando dicha
unidad (2) cada una de dichas piezas en bruto tubulares (1), para hacer que adquieran una forma de paralelepipedo con
un eje vertical, y para plegar una primera solapa inferior (5A) de la pieza en bruto (1), dispuesta en la parte posterior
con respecto a una direccién de avance prefijada (AV) en la que dicha pieza en bruto tubular (1) se desplaza hacia
dicha estacion de relleno (R), en un dngulo de 90°;

un elemento de plegado (3), dispuesto la proximidad de la estacién de relleno (R) destinado a plegar la segunda
solapa inferior (5B) de la pieza en bruto (1), en un dngulo de 90°, opuesta dicha primera solapa inferior (SA) y dispuesto
en la parte frontal con respecto a dicha direccion de avance (AV), realizandose dicho plegado en una relacién de tiempo
con la llegada de la pieza en bruto (1) a dicha estacion de relleno (R);

un plano horizontal (4), sobre el cual se deslizan dicha primera solapa inferior (5A) y dicha segunda solapa inferior
(5B) de la pieza en bruto (1), alcanzando dicha estacién de relleno (R), soportando dicho plano horizontal (4) la pieza
en bruto (1) y dichos articulos (10), dispuestos sobre dicha primera solapa inferior (5A) y dicha segunda solapa inferior
(5B) e introducidos en la pieza en bruto en una direccion vertical mediante unos medios de manipulacién asociados
(60);

unos medios (7) destinados a accionar y guiar dicha pieza en bruto tubular (1) sobre dicho plano horizontal (4)
en la direccion de avance (AV), desde dicha estacion de relleno (R) hacia los medios destinados a plegar las solapas
laterales inferiores (5C), las solapas anteriores superiores (5D), las solapas posteriores (5D) y las solapas laterales (SE,
5F) de dicha pieza en bruto tubular (1), asi como hacia las estaciones (12, 13) destinadas a cerrar el fondo y la tapa
de la caja obtenida de este modo, comprendiendo dichos medios de accionamiento y de guiado (7) unos medios de
transporte de ciclo cerrado (7A, 7B, 7C, 7D), que funcionan mediante unos medios de accionamiento en una relacién
de tiempo con el desplazamiento de dicha unidad de elevacién y plegado (2) y con la introduccién en la vertical de
los articulos (10) en la pieza en bruto levantada (1), opuestos a por lo menos una parte longitudinal de cada una de
las dos paredes laterales opuestas (6A, 6C) de la pieza en bruto (1), con respecto a la direccién de avance (AV), y que
presentan asimismo unos resaltes laterales (14h, 14j, 14k, 14z), que golpean por lo menos las partes correspondientes
de la pared posterior de la pieza en bruto (6B), empujandolo en la direcciéon de avance (AV), estando la maquina
caracterizada porque comprende ademads:

- un transportador (20) destinado a recibir dichas piezas en bruto tubulares (1) en una configuracién pla-
na (1w) desde un depdsito de almacenamiento (19), liberdndose dichas piezas en bruto tubulares planas
(1) desde dicho depésito de almacenamiento (19) en dicho transportador (20) de tal modo que siempre
se alinea una linea transversal de pre-plegado prefijada (U) con respecto a un plano vertical prefijado
(H1) independientemente de las dimensiones de la pieza en bruto, y destinada a transportar las piezas
en bruto tubulares planas (1) en una configuracién horizontal hacia dicha estacién de elevacién (S) contra
una zona de contacto fija (11) dispuesta en la misma y que define un primer plano de referencia vertical
fijo (2);

con dicha unidad (2) destinada a elevar cada una de dichas piezas en bruto tubulares planas (1) en dicha estacion de
elevacidn (S) que incluye un carro (32), que se puede desplazar entre la estacion de elevacion (S) y dicha de estacién de
relleno (R), y soportando un grupo (33) destinado a sujetar una primera pared lateral (6A) de piezas en bruto tubulares
planas (1) que descansan sobre dicho transportador (20) contra dicha zona de contacto (11) y destinada a elevar las
piezas en bruto (1) de tal modo que provoca que dicha primera pared lateral (6A) se alinee con un segundo plano
de referencia vertical fijo (K) y para provocar que se alinee dicha linea transversal prefijada de pre-plegado (U) con
un tercer plano de referencia horizontal fijo (H) independientemente de las dimensiones de las piezas en bruto (1),
manteniéndose dichas alineaciones por lo menos hasta que cada una de dichas piezas en bruto (1) se ve desplazada
por dicho carro (32) hasta la estacién de relleno (R), y

porque la altura de dicho plano horizontal (4) se puede ajustar en funcién de las dimensiones de las piezas en bruto
(1) de tal modo que en dicha estacién de relleno (S) las piezas en bruto levantadas (1) descansan sobre dicho plan
horizontal (4) con la primera pared lateral (6A) alineada con dicho segundo plano de referencia vertical (K) y con
dicha linea transversal superior de pre-plegado (U) alineada con dicho tercer plano de referencia horizontal fijo (H)
durante la introduccién de los articulos (10).
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17. Méquina segun la reivindicacién 16, caracterizada porque los recorridos activos (7h) de dichos medios de
transporte (7A, 7B, 7C, 7D) se orientan longitudinalmente, en la direccién de avance (AV), para guiar y desplazar
dicha pieza en bruto tubular (1) desde dicha estacion de relleno (R), en dicha direccién de avance (AV).

18. Méquina segtn la reivindicacion 16, caracterizada porque los recorridos activos (7h) de dichos medios de
transporte (7A, 7B, 7C, 7D) se orientan longitudinalmente, en la misma direccién de la direccion de avance (AV), para
guiar y desplazar dicha pieza en bruto tubular (1) desde dicha estacién de relleno (R), en dicha direccién de avance
(AV) y porque existen por lo menos cuatro medios de transporte (7A, 7B, 7C, 7D), opuestos a las partes longitudinales
respectivas superior e inferior de cada una de las dos paredes laterales opuestas (6A, 6C) de la pieza en bruto tubular

(.

19. Méquina segun la reivindicacién 16, caracterizada porque los recorridos activos (7h) de dichos medios de
transporte (7A, 7B, 7C, 7D) se orientan longitudinalmente, en la direccion de avance (AV), para guiar y accionar dicha
pieza en bruto tubular (1) desde dicha estacién de relleno (R), en dicha direccién de avance (AV) y porque existen por lo
menos cuatro medios de transporte (7A, 7B, 7C, 7D), opuestos a las partes longitudinales respectivas superior e inferior
de cada una de las dos paredes laterales opuestas (6A, 6C) de la pieza en bruto tubular (1), desplazdndose la pieza en
bruto (1) desde dicha estacion de relleno (R) en la direccién de avance (AV) mediante dichos primeros resaltes laterales
(14h, 14j), asociados a dichos transportadores inferiores (7C, 7D) y accionando sobre las partes correspondientes de
dicha pared posterior (6B) de la pieza en bruto (1), encontrdndose los segundos resaltes laterales (14k, 14z) asociados
a dichos transportadores superiores (7A, 7B) para entrar en contacto con las partes correspondientes de la pared
anterior (6D) de la pieza en bruto (1), opuestos a la pared posterior (6B), con respecto a la direccién de avance (AV),
cooperando con los primeros resortes laterales (14h, 14j) para mantener dicha pieza en bruto tubular (1) levantado
durante su desplazamiento.

20. Méquina segtn la reivindicacién 19, caracterizada porque cada uno de los medios de transporte (7A, 7B, 7C,
7D) presenta, asociado al mismo, por lo menos un resalte lateral (14h, 145, 14k, 14z), encontrdndose dichos primeros
resaltes laterales (14], 14h) y dichos segundos resaltes laterales (14k, 14z) de dichos transportadores inferiores (7C, 7D)
y dichos transportadores superiores (7A, 7B) alineadas respectivamente en pares con respecto a los planos verticales
separados de tal modo que cada par de dichos resaltes laterales superiores (14k, 14z) se desfasan hacia adelante con
respecto a dicho par de resaltes laterales (14j, 14h), que se desplazan detras de los primeros a una distancia equivalente
a la dimensién de la pieza en bruto tubular (1) y porque dichos medios de transporte (7A, 7B, 7C, 7D) se accionan
para desplazarlo todo al mismo tiempo y a la misma velocidad, en una relacién de tiempo con la introduccidn vertical
de dichos articulos (10) en la pieza en bruto (1) y con el desplazamiento de dicha unidad de elevacién y de plegado

Q).

21. Méquina segtin la reivindicacién 16, 6 19 6 20, caracterizada porque cada uno de los medios de transporte (7A,
7B, 7C, 7D) comprende una cadena de ciclo cerrado (7z), que se acciona mediante dichos medios de accionamiento
y que presenta fijados a la misma dichos resaltes laterales (14h, 14j, 14k, 14z), disponiéndose cada cadena en un
elemento de apoyo (15) correspondiente que presenta un perfil seleccionado de tal modo que la disposicién y la
extension del recorrido activo (7h) de la cadena (7z) actia como guia para desplazar dicha pieza en bruto tubular (1)
desde dicha estacion de relleno (R) en dicha direccion de avance (AV).

22. Méaquina segun la reivindicacién 21, caracterizada porque dicha estructura (16) comprende por lo menos un
grupo de trabajo (30), constituido por una torreta superior fija (21A), que presenta un primer brazo vertical (22A), que
soporta dicho elemento de apoyo (15), que se encuentra asociado a dicho transportador superior (7B) y a la que se
une una primera espiga transversal (23A) con posibilidad de traslacién longitudinal, y que presenta un segundo brazo
vertical (22B), que soporta dicho elemento de apoyo (15), que se encuentra asociado a dicho transportador superior
(7A), exterior con respecto al transportador (7B) que se acaba de mencionar y porque dicho grupo (30) comprende
asimismo una torreta inferior (21B) que se puede ajustar en una pluralidad de posiciones incluidas entre una posicién
descendida (T1), asociada a un tamafio maximo (M2) de la pieza en bruto levantado (1) con su eje vertical, y una
posicion elevada (T2), asociada a un tamafio minimo (M1), soportando dicha torreta inferior (21B) un tercer brazo
vertical (22C), que soporta dicho elemento de apoyo (15), que se encuentra asociado a dicho transportador inferior
(7D) y a la que se unen dicho segundo brazo transversal (23B) con posibilidad de traslacion, y que presenta un cuarto
brazo vertical (22D), que soporta dicho elemento de apoyo (15), que se encuentra asociado a dicho transportador
inferior (7C), exterior con respecto al transportador (7D) que se acaba de mencionar, dependiendo la posicién que
adquiere dicha torreta inferior (21B), entre dicha posicién descendida (T1) y dicha posicién elevada (T2), del tamafio
de la pieza en bruto (1), que descansa en un plano de soporte horizontal (4), que se puede ajustar del mismo modo en
una pluralidad de posiciones entre una posicion descendida (P1) y una posicién elevada (P2), y en combinacién con
la elevacién/descenso de este tdltimo, para definir la alineacién de las lineas transversales superiores de pre-plegado
(U) de la pieza en bruto (1), del tamafio comprendido entre un tamafio minimo (M1) y un tamafio maximo (M2), con
un tercer plano de referencia horizontal fijo (H), por lo menos hasta que dicha pieza en bruto tubular (1) alcanza una
estacion de relleno (R).

23. Méquina segun la reivindicacion 22, caracterizada porque dicho primer brazo vertical de soporte (22A) y

dicho segundo brazo vertical de soporte (22B) se extienden hacia abajo y porque dicho tercer brazo vertical (22C) y
dicho cuarto brazo vertical (22D) se extienden hacia arriba.
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24. Méaquina segun la reivindicacién 22, caracterizada porque la disposicién y la extension de dichos medios de
transporte (7A, 7B, 7C, 7D) y los elementos de apoyo asociados (15) provocan la alineacion de la pared lateral interior
(6A) de la pieza en bruto (1) con un segundo plano de referencia vertical fijo (K), por lo menos hasta que dicha pieza
en bruto tubular (1) alcanza dicha estacién de relleno (R).

25. Maquina segtn la reivindicacién 21, 6 22, 6 24, caracterizada porque cada elemento de apoyo (15) se dispone
en voladizo en dicha estacion de relleno (R).

26. Méquina segun la reivindicacion 22, caracterizada porque dicho plano de soporte horizontal (4) se ele-
va/desciende junto con un elemento de plegado (3) disefiado para actuar en la solapa inferior anterior (5B) de la
pieza en bruto (1), con respecto a una direccion de avance prefijada (AV), con los primeros medios de plegado (8)
de las solapas laterales inferiores (5C) de la pieza en bruto (1) y con una primera estacién (12) destinada a cerrar el
fondo de la pieza en bruto, definido por la primer solapa inferior (5A) y las solapas inferiores (5B, 5C), cada una de
las mismas dobladas en un dngulo de 90°.

27. Maquina segun la reivindicacién 16, caracterizada porque comprende dichos primeros medios de plegado (8),
dispuestos aguas abajo de dicha estacion de relleno (R) con respecto a dicha direccién de avance (AV), para plegar
hacia el interior las solapas laterales inferiores (5C) de dicha pieza en bruto tubular (1) en un dngulo de 90° en una
relacién de tiempo con el desplazamiento de la pieza en bruto (1) en la direccién de avance (AV) determinada por
dichos medios de accionamiento y de guiado (7).

28. Mdquina segun la reivindicacion 27, caracterizada porque dichos primeros medios de plegado (8) coinciden
con las primeras barras correspondientes, orientadas de tal modo que doblan hacia el interior las solapas laterales
inferiores (5C) de dicha pieza en bruto (1) en un dngulo de 90°, durante el desplazamiento de la pieza en bruto (1) en
la direcciéon de avance (AV) mediante dichos medios de accionamiento y de guiado (7).

29. Méquina segtn la reivindicacion 27 6 28, caracterizada porque dichos primeros medios de plegado (8) forman
una sola pieza con dicho plano horizontal (4).

30. Méaquina segtn la reivindicacion 16, caracterizada porque comprende unos medios para plegar dichas solapas
anteriores superiores (5D) y dichas solapas posteriores (5SD) de dicha pieza en bruto tubular (1) y porque comprende
unos segundos medios de plegado (9), dispuestos aguas abajo de los primeros medios de plegado (8) con respecto a la
direccién de avance (AV), para plegar hacia el interior las solapas laterales superiores (SE, 5F) de dicha pieza en bruto
tubular (1) en un dngulo de 90°, durante el desplazamiento de la pieza en bruto (1) en la direccién de avance (AV)
determinada mediante dichos medios de accionamiento y de guiado (7).

31. Méquina segun la reivindicacion 30, caracterizada porque dichos segundos medios de plegado (9) incluyen
unas segundas barras (9h, 9k), orientadas de tal modo que doblan hacia el interior las solapas laterales inferiores (5C)
de dicha pieza en bruto tubular (1) en un dngulo de 90°, durante el desplazamiento de la pieza en bruto (1) en la
direccién de avance (AV) determinada por dichos medios de accionamiento y de guiado (7).

32. Méquina segtn la reivindicacién 30, caracterizada porque dichos primeros medios de plegado forman una
sola pieza con la estructura de la maquina (16).

33. Méquina segun la reivindicacién 30 6 31, caracterizada porque dicho depdsito (19) forma una sola pieza con
la estructura de la maquina (16).

34. M4quina segun la reivindicacién 16, caracterizada porque comprende una primera estacion (12), dispuesta
aguas abajo de los medios (8) destinados a plegar las solapas laterales inferiores (5C) de la pieza en bruto tubular (1),
levantado y con sus solapas inferiores posteriores y anteriores primera y segunda (5A, SB) dobladas hacia el interior
en un angulo de 90°, cerrando dicha estacién (12) firmemente el fondo de dicha pieza en bruto tubular (1), definido
por las solapas inferiores (5A, 5B, 5C) de la pieza en bruto (1), doblado hacia el interior en un dngulo de 90°.

35. Médquina segun la reivindicacion 34, caracterizada porque dicha primera estacion (12) comprende unos medios
para pegar entre si algunas partes de dichas solapas inferiores (5A, 5B, 5C) de la pieza en bruto (1), con el fin de cerrar
firmemente el fondo de la pieza en bruto (1).

36. Maquina segun la reivindicacién 34, caracterizada porque dicha primera estacion (12) incluye unos medios
para aplicar cinta adhesiva por lo menos a unas partes terminales opuestas de las solapas inferiores laterales (5C) de la
pieza en bruto (1), con el fin de cerrar firmemente el fondo de la pieza en bruto (1).

37. Méquina segtn la reivindicacion 16, caracterizada porque dicho plano horizontal (4) se extiende desde dicha
estacion del relleno (R) hasta por lo menos una primera estacion (12) destinada a cerrar firmemente el fondo de la pieza
en bruto (1), definido por las solapas inferiores (SA, 5B, 5C) de la pieza en bruto (1), cada una de las mismas doblada
hacia el interior en un dngulo de 90°, de tal modo que una pieza en bruto (1) que pasa por dicha estacion en la direccién
de avance (AV), debido a la accién de dichos medios de accionamiento y de guiado (7), se retira progresivamente del
plano horizontal (4) y se dispone sobre un elemento de soporte (17).
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38. Maquina segun la reivindicacién 37, caracterizada porque dicho elemento de soporte (17) es una via de
rodadura.

39. Maquina segun la reivindicacién 16, caracterizada porque comprende una segunda estacion (13), dispuesta
agujas abajo de los segundos medios (9) destinados a plegar dichas solapas laterales superiores (S5E, 5F) de la pieza
en bruto tubular (1) levantado y sus solapas superiores anteriores y posteriores (5D) plegadas hacia el interior en un
angulo de 90°, cerrando dicha estacion (13) firmemente la tapa de dicha pieza en bruto tubular (1), definida por las
solapas superiores (5D, SE, 5F) de la pieza en bruto (1), cada una de las mismas doblada hacia el interior en un dngulo
de 90°.

40. Miaquina segun la reivindicacién 39, caracterizada porque dicha segunda estacién (13) comprende unos me-
dios para pegar entre si algunas partes de dichas solapas superiores (5D, 5E, 5F) de la pieza en bruto (1), para cerrar
firmemente la tapa de la pieza en bruto (1).

41. Méquina segun la reivindicacion 39, caracterizada porque dicha segunda estacién (13) incluye unos medios

para aplicar cinta adhesiva por lo menos a unas partes opuestas terminales de las solapas superiores (5E, 5F) de la
pieza en bruto (1), para cerrar firmemente la tapa de la pieza en bruto (1).
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