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ES 2317440 T3

DESCRIPCION

Estacién y método para erigir preformas tubulares.

La presente invencién se refiere a una maquina de embalaje, con referencia particular a una estacién para erigir
preformas tubulares.

La presente invencién también se refiere a un método para erigir preformas tubulares.

Como se sabe, las maquinas de embalaje sirven para empaquetar articulos o grupos de articulos de distinto tipo;
en general, las operaciones que ocurren en maquinas similares incluyen la extraccién de una preforma tubular en una
configuracién plegada plana de un cargador, erigiendo la preforma, de manera que adopta una seccién rectangular
paralelepipédica, la introduccién, de acuerdo con una direccién lateral o vertical, de articulos o grupos de articulos en
una preforma no plegada, plegando las solapas de la preforma y su sellado mutuo, para definir el fondo y la tapa de
una caja correspondiente que contiene los articulos.

Se entiende que algunas de estas operaciones pueden realizarse en un orden distinto con respecto al descrito, o
pueden tener mads etapas (por ejemplo, pueden incluir un primer plegado de las solapas que forman el fondo de la caja,
llenado de la preforma con articulos y posteriormente, plegado de los pliegues que forman la tapa de la caja), con
respecto al tipo de maquina considerado.

La forma de llenar la caja formada permanece igual, es decir, incluye la introduccién de los articulos, en paralelo
al eje de la preforma tubular erigida dispuesta para cuadrarla.

Una maquina de embalaje similar, que se describe en la Patente Europea EP 0 036 399, introduce los articulos en
la preforma erigida desde un lado.

La méquina descrita en la patente mencionada anteriormente incluye un cargador vertical, que contiene una plura-
lidad de preformas tubulares apiladas en una configuracién horizontal plana, y que tiene una seccién de salida situada
debajo en una posicion correspondiente al fondo de la pila.

Los medios para soportar la pluralidad de preformas estdn asociados al cargador, de manera que permiten la
extraccién de una preforma cada vez del fondo de la pila.

Una preforma tubular plegada plana es una preforma formada por dos hojas superpuestas en contacto entre si y
conectadas a lo largo de dos extremos opuestos.

La preforma tiene lineas de pre-doblado longitudinales y transversales, que facilitan su plegado, para definir las
paredes laterales y los bordes de una caja correspondiente.

Cada preforma individual se extrae de una pila por medios de aspiracién, por ejemplo, cubetas de aspiracion,
sostenidas por un carro situado debajo del cargador y que se mueve entre una estacion de extraccién de preformas y
un recipiente de una estacién de formacién y llenado.

Las cubetas de aspiracién, que definen el primer y segundo medios de aspiracion, estdn destinadas a sujetar res-
pectivamente las dos paredes laterales inferiores (primera y segunda pared lateral) de la preforma inferior de la pila,
haciendo que la preforma se desconecte de los medios de soporte del cargador, después del movimiento del carro
desde la estacién de extraccidn hacia la estacion de formacién y llenado.

El primer medio de aspiracion se activa s6lo durante el tiempo necesario para la desconexién de la preforma inferior
de la pila, mientras que el segundo medio de aspiracién permanece activo durante el traslado descendente del carro y
durante las etapas posteriores de formacién y llenado para obtener la caja correspondiente.

Un extremo de un primer brazo estd articulado al carro, y su otro extremo estd articulado a un segundo brazo,
formado respectivamente por una primera y segunda partes, que forman un dngulo recto entre si, y a su vez estin
articuladas a la estructura del aparato.

La longitud y la posicién del brazo con respecto al carro son tales que determinan acciones prefijadas sobre la
preforma durante las operaciones de ereccion relativas: en realidad, el traslado descendente del carro corresponde al
primer brazo que golpea la primera pared lateral de la preforma y la ereccioén gradual de la preforma, que alcanza la
posicion cuadrada abierta en la estacién de formacidén y llenado, con la primera y segunda partes del segundo brazo
paralelas respectivamente a la primera y segunda paredes laterales.

De este modo, la preforma tubular adopta una forma paralelepipédica, con una seccién transversal rectangular, y la
mantiene debido a la accion del segundo medio de aspiracion y a la accidn de las cubetas de aspiracién (tercer medio
de aspiracion), montadas en la primera parte del segundo brazo y activada justo un momento antes de que el carro
alcance la estacion de formacion y llenado.
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La accién de aspiracién continda durante el tiempo necesario para formar el fondo de la caja, para introducir en el
mismo una pila ordenada de articulos y para definir la tapa de la caja.

El primero y segundo medios de plegado, idénticos entre si y que funcionan en momentos diferentes, estdn desti-
nados a plegar las solapas de la preforma erigida, para definir respectivamente el fondo y la tapa de la caja correspon-
diente.

Las operaciones realizadas después de la ereccion de la preforma son las siguientes: plegar las solapas, que definen
el fondo de la caja que se estd formando, introducir una pila ordenada de articulos en la preforma, plegar las solapas,
que definen la tapa de la caja y tirar de la caja definida de esta manera hacia la cinta de pegado, para las operaciones
de sellado posteriores para concluir el ciclo de trabajo.

Por lo tanto, el aparato que se acaba de describir pertenece al tipo de mdquina de embalaje, que extrae una preforma
tubular en una configuracién horizontal plana y erige esta ultima manteniendo orientado su eje horizontal.

Se conocen del documento DE-A-19 808 791 una estacién para erigir preformas y un método de acuerdo con los
predmbulos respectivos de la reivindicacién 1 y la reivindicacién 12.

El objeto de la presente invencion es proponer una estacidn para erigir preformas tubulares en una configuracién
plegada horizontal plana, que permite la introduccién de articulos, de acuerdo con una direccion vertical, en la caja
que se estd formando, en otras palabras, se propone una estacion para erigir preformas, para que adopten una forma
paralelepipédica con una seccidn transversal rectangular y un eje vertical.

Por lo tanto, la invencién propone una estacién de concepcién novedosa para erigir preformas tubulares, que se
disefia para que sea parte de una maquina de embalaje para suministro vertical de articulos a las preformas.

Otro objeto de la presente invencién es proponer una estacidn, cuya estructura sea esencial, y que sea fiable,
altamente productiva y relativamente econémica con respecto a las soluciones conocidas.

Un objeto adicional de la invencién es proponer un método, que permita erigir preformas tubulares en una confi-
guracién horizontal plana, haciéndolas adoptar una forma paralelepipédica con seccion transversal rectangular y eje
vertical.

El objeto anterior se realizard inventando también un método sencillo, mediante el que se puede conseguir una alta
velocidad de produccién y que requiere costes relativamente bajos con respecto a las soluciones conocidas.

Un objeto adicional mds de la invencién es proponer un método de concepcion novedosa para erigir preformas
tubulares en una configuracion horizontal plana; en este sentido, las preformas se erigen a lo largo de un eje vertical,
simplificando las etapas posteriores de llenado vertical de las cajas correspondientes que se estdn formando.

El objeto anterior se obtiene concibiendo un método sencillo, esencial, mediante el que puede conseguirse una alta
velocidad de produccién.

Los objetos mencionados anteriormente se obtienen de acuerdo con los contenidos de las reivindicaciones.
Los rasgos caracteristicos de la invencion, que no resultan evidentes de lo dicho anteriormente, se sefialardn en la
siguiente descripcion de algunas realizaciones preferidas, aunque no exclusivas, con referencia a las figuras incluidas,

en las que:

- La Figura 1 es una vista esquematica frontal de la estacion, propuesta por la invencién, en una configuraciéon de
trabajo significativa;

- La Figura 2 es una vista esquemadtica lateral, con lineas continuas y discontinuas, de los medios de la estacion
de la figura anterior, en la primera configuracién de trabajo y en una segunda configuracion de trabajo significativa,
respectivamente;

- La Figura 3 es una vista desde arriba de la estacién de la Figura 1, en base a una segunda configuracion de trabajo;

- Las Figuras 4A, 4B son las vistas andlogas a la Figura 2, de la estacién propuesta en base a una tercera configu-
racion de trabajo significativa, en el caso de un tamafio maximo y minimo respectivamente de las preformas tubulares;

- Las Figuras 5A, 5B son vistas andlogas a las de la Figura 3, de la estacién propuesta, en una tercera y cuarta
configuraciones de trabajo significativas, respectivamente;

- La Figura 6 es una vista andloga a la de la Figura 1, de la estacién propuesta en base a una quinta configuracién
de trabajo significativa.
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Considerando las Figuras anteriores, la referencia general S1 indica una estacion, propuesta por la invencién, en la
que se montan las preformas tubulares 1.

Los medios 2 transportan las preformas tubulares plegadas planas 1, que permanecen en posicidn horizontal, una
por una, hacia la estacién S1, hasta un soporte fijo 11, véase la Figura 1, que define un primer plano de referencia
vertical fijo Z.

Los medios 2 incluyen por ejemplo una cinta transportadora, que recibe las preformas tubulares 1 de un cargador
(no mostrado) y los transporta en una direccidon de accionamiento T, a la estacién de montaje S1.

Cada preforma tubular plegada plana 1 transportada a la estaciéon S1, como se ha dicho, permanece en posicién
horizontal e incluye dos hojas 1h, 1j, superpuestas entre si y conectadas a lo largo de dos extremos opuestos 1k, 1z.

Las preformas tubulares 1 también tienen lineas de pre-doblado longitudinales y transversales, que facilitan la
ereccion de la preforma, que definen paredes laterales 6, la primera pared lateral 6A, la segunda pared lateral 6B, las
solapas 5, la primera solapa inferior SA y la segunda solapa inferior 5B de una caja correspondiente.

Un carro 8 se mueve mediante medios accionadores respectivos, no mostrados, entre la estacion de montaje S1
y una estacién de trabajo, no mostrada ya que no es pertinente para la invencion, en la que las preformas erigidas se
llenan de articulos o grupos de articulos movidos en direccién vertical.

El carro 8 lleva una unidad 3, que sujeta y eleva la preforma 1 para que gire, y un primer y un segundo medios de
plegado 4, 9.

La unidad de sujecion y elevacion 3 incluye un brazo 3B articulado al carro 8 de acuerdo con una direccién
horizontal, perpendicular a la definida por las lineas de pre-doblado longitudinales de las preformas tubulares 1, que
alcanzan la estacién de montaje S1.

El brazo 3B soporta una placa 3C, que sostiene los medios de sujecién 3A, por ejemplo, una pluralidad de cubetas
de aspiracion 12, conectadas a una fuente de vacio, no mostrada.

En el ejemplo mostrado, hay cuatro cubetas de aspiracién 12, cada una de las cuales estd situada cerca de los
vértices de la placa 3C.

Los medios accionadores adecuados, igualmente no mostrados ya que se conocen, mueven el brazo 3B entre una
posicién horizontal O y una posicidn vertical V (véase, por ejemplo, la Figura 2), para realizar un giro de 90° entre las
dos posiciones.

En particular, en la posicion V, las cubetas de aspiracién 12 permanecen en un segundo plano ideal vertical fijo K,
perpendicular al primer plano Z.

El primer medio de plegado 4 incluye un cuerpo, que tiene una superficie plana 4a y que estd articulado al carro
8 con posibilidad de giro alrededor de un eje vertical entre una posicién de reposo R1 y una posicién de golpeo y
plegado 11 en la que golpea y pliega la segunda pared lateral 6B de la preforma tubular 1 (véanse las Figuras SA-5B).

El medio 4 se somete también al primer medio accionador (no mostrado por motivos de simplicidad).

El segundo medio de plegado 9 incluye un brazo 9A, montado en pivote en un lado del carro 8 para girar alrededor
de un eje vertical, entre una posicion de reposo R2 y una posicion de golpeo y plegado 12 en la que golpea y pliega la
primera solapa inferior SA de la preforma tubular 1, y que forma, sobre el otro lado, un elemento de tipo gancho 9B
(véanse, por ejemplo, las Figuras 1, 2, 4A, 4B).

Obviamente, el medio 9 se mueve por un segundo medio accionador, no mostrado.

Se especifica que el primer y el segundo medios de plegado 4, 9, como se muestra en las Figuras adjuntas, se sitiian
aguas arriba de la unidad de sujecién y elevacion 3 con respecto a la direccion de avance AV del carro 8 en la estacién
de trabajo.

En consecuencia, la primera solapa inferior 5A se sitda en la parte posterior con respecto a la direccién AV.

Finalmente, un tercer elemento de plegado fijo 10, cuyo perfil se muestra en la Figura 6, se sitda préximo a la
estacion de trabajo (como ya se ha dicho, no mostrado).

Ahora, se describird el funcionamiento de la estacién propuesta por la presente invencion.

Las etapas de trabajo mostradas en las Figuras 1 a 6, van una tras otra sistemdticamente y repetitivamente en la
estacion de montaje S1 de la preforma tubular 1, asi como en la posterior estaciéon de trabajo.
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Por lo tanto, se hara referencia al ciclo de trabajo mostrado en las Figuras anteriores.

En las Figuras 1, 2, una preforma tubular 1 de un tamafio seleccionado (por ejemplo, el tamafio maximo), dirigida
por el medio de transporte 2 a la estacién de montaje S1, golpea contra el soporte fijo 11, mientras que el carro 8
estd en la estacién de montaje S1 con el brazo 3B situado en la posicion vertical V y el primer y segundo medios de
plegado 4, 9 se sittian, respectivamente, en las posiciones de reposo R1, R2.

Esta configuracién va seguida del movimiento del brazo 3B a la posicién horizontal O, con el consiguiente contacto
con la primera pared lateral 6A de la preforma 1 por las cubetas de aspiracién 12 (véase Figura 3), la activacién de
las cubetas de aspiracién 12 para aspirar, para sujetar la preforma 1, y el retorno del brazo cargado 3B, a la posicién
vertical inicial V.

Después, la preforma tubular 1 se eleva, por la accién de sujecion del medio 3A sobre la primera pared lateral 6A,
y al mismo tiempo, se gira a un dngulo de 90°, llevando la primera pared lateral 6A desde una posicién horizontal a
una posicién vertical en la que se alinea con el segundo plano de referencia fijo K.

En particular, el peso de la preforma 1 y su elevacién y rotacidn, provocan su ereccion parcial, haciéndola adoptar
una forma paralelepipédica con un eje vertical (Figuras 4A, 5A).

La preforma 1 permanece en su posicion elevada hasta que termina el ciclo, con sus lineas de pre-doblado trans-
versales superiores, que definen la tapa de la caja correspondiente que se estd formando, alineadas con un tercer plano
horizontal estacionario H, mostrado en las Figuras 1, 4A, 4B, descrito mds adelante.

El primer y segundo medios accionadores accionan el primer y segundo medios de plegado 4, 9 en relacién esca-
lonada reciproca y con el brazo cargado 3B habiendo alcanzado la posicién vertical V.

Durante el paso de la posicién de reposo R1 a la posicién de golpeo y plegado 11, la superficie plana 4a del cuerpo
4 se apoya contra y empuja la segunda pared lateral 6B de la preforma 1, hasta que dicha pared se orienta a un dngulo
de 90° con respecto a la primera pared lateral adyacente 6A.

De esta manera, la preforma tubular 1 se erige y adopta la forma paralelepipédica rectangular con un eje vertical.

Igualmente, el brazo 9A del segundo medio de plegado 9 se lleva desde la posicién de reposo R2 a la posicién
12, en la que el elemento de gancho 9B golpea contra la primera solapa inferior 5A de la preforma 1, adyacente a la
segunda pared lateral 6B que, por lo tanto, se pliega en un dngulo de 90°.

El golpeo del elemento de gancho 9B contra la primera solapa inferior SA ocurre, por ejemplo, después de que se
haya erigido la preforma tubular 1.

La Figura 5B muestra la preforma erigida 1 con la primera solapa inferior SA respectiva plegada a un dngulo de
90°.

Finalmente, el carro 8 funciona mediante accionadores respectivos para moverse desde la estacion de montaje S1
a la estacién de trabajo en la direccién de avance AV.

Durante este movimiento, la segunda solapa inferior 5B de la preforma tubular 1, opuesta a la primera solapa
inferior 5A, golpea contra el tercer elemento de plegado fijo 10 y, por lo tanto, se pliega a un dngulo recto, como se
muestra en la Figura 6.

La ultima etapa concluye el presente ciclo y las operaciones posteriores, tales como definir el fondo de la caja y
llenarla con pilas de articulos, no son pertinentes para la invencion.

Cuando el carro descargado 8 regresa a la estacién de montaje S1, comienza un nuevo ciclo de trabajo.

Los planos fijos mencionados anteriormente, primero Z, segundo K y tercero H, actian cada uno como una re-
ferencia para la preforma tubular 1 erigida en la estaciéon de montaje S1, alinedndose respectivamente con la pared
lateral, opuesta a la segunda pared lateral 6B, con la primera pared lateral 6A y con las respectivas lineas de pre-
doblado transversales superiores de la preforma 1.

Esto es vélido para las preformas de cualquier dimension, entre un tamafio minimo (Figuras 4B, 5B) y un tamafio
maximo (Figuras 4A, 5B), con tal que la preforma 1 se disponga inicialmente de una manera adecuada sobre el medio
de transporte 2 (que en cualquier caso sea fécil de realizar).

En la estacion de trabajo, por ejemplo, una estacion de llenado de articulos, la primera pared lateral 6A de la
preforma 1 permanece alineada con el segundo plano fijo K y las lineas de pre-doblado transversales superiores de la
preforma 1 permanecen alineadas con el tercer plano fijo H.
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En las soluciones conocidas con el articulo suministrandose en direccidn vertical, la preforma erigida se mueve
habitualmente a la estacidn de llenado por un medio de transporte, con su fondo ya cerrado.

En este caso, cuando se cambia el tamafio, la preforma apoyada sobre la cinta transportadora mantiene su fondo y
su linea central alineadas con dos planos fijos correspondientes, uno horizontal y el otro vertical.

La alineacién de la preforma 1 con el tercer plano H, de acuerdo con la invencidn, es extremadamente ventajosa,
porque permite ajustar a un minimo el choque de los medios de manipulacién (no mostrados, que actian en la estacién
de llenado), que introducen articulos en las cajas que se estdn formando: en realidad, en el caso de recipientes de igual
seccidn transversal y de altura progresivamente decreciente, el tiempo de llenado se hace gradualmente més corto con
respecto a la técnica anterior, porque el movimiento vertical que deben realizar los medios de manipulacién, disminuye
proporcionalmente con las dimensiones de la caja.

De esta manera, se resuelve un inconveniente de las soluciones conocidas, puesto que se llenan también las ca-
jas de pequenas dimensiones en tiempos satisfactorios, manteniendo la alta velocidad de produccién de la maquina,
independientemente del tipo de tamafio que se use.

Como puede suponerse, atin en la estacién de llenado, la alineacién de la primera pared lateral 6A de la preforma
1 con el segundo plano fijo K permite ajustar a un minimo el golpeo transversal de los medios de manipulacién en el
cambio de tamafio, dando a la maquina de embalaje una velocidad de produccion atin mayor con respecto a la técnica
anterior.

Como alternativa a la realizacion preferida que se acaba de describir, el carro 8 puede sustituirse por un cuerpo
estacionario: toda la descripcion anterior se ampliaria a esta variante, junto con las maneras de ereccién de la preforma
tubular 1 y de plegado de la primera solapa inferior SA.

De este modo, suponiendo que la unidad 3 y el primer y segundo medios de plegado 4, 9 se conectasen a un cuerpo
estacionario, las Figuras 1 a 5B serian vdlidas como modo general de funcionamiento.

Obviamente, también es posible suponer que el tercer miembro de plegado funcionase mediante un medio accio-
nador, que define el soporte y plegado de la segunda solapa inferior 5B, como en el caso ya descrito.

No hace falta decir que, a partir de la descripcién anterior, se realizan las siguientes operaciones la estacion de
montaje S1 para las preformas tubulares 1 en una configuracion plegada plana:

e transportar las preformas tubulares 1, una después de otra y en una disposicién horizontal, a la estacion de
montaje S1 de las preformas tubulares 1;

e golpear cada preforma 1 contra un soporte fijo 11, situado en la estacién S1;

e sujetar la primera pared lateral 6A de la preforma 1 y su elevacidn posterior a un dngulo de rotacién de 90°,
para que la preforma 1 adopte una forma paralelepipédica con un eje vertical, debido a la elevacién con
rotacién y a su peso;

e golpear la segunda pared lateral 6B de la preforma 1, adyacente a la primera pared lateral 6A, para definir
su disposicién en dngulo recto con respecto a la primera pared lateral 6A, con la consiguiente ereccién de
la preforma 1;

e golpear la primera solapa inferior 5A de la preforma 1, situada detrds con respecto al movimiento posterior
de la preforma 1 en la direccién de avance AV, con un consiguiente plegado hacia dentro de la misma en un
dngulo de 90°%;

e mover la preforma 1 hacia la estacién de trabajo, por ejemplo, la estacion de llenado, en la direccién de
avance AV;

e golpear, en relacion escalonada con el movimiento de la preforma 1 hacia la estacién de trabajo, la segunda
solapa inferior 5B de la preforma, opuesta a la primera solapa inferior SA, con el consiguiente plegado de
la misma en un dngulo de 90°.

La elevacion de cada preforma 1 con un giro, como ya se ha dicho, provoca la alineacién de la primera pared lateral
6A con el segundo plano fijo K, asi como la alineacién de la linea de pre-doblado transversal superior de la preforma
1 con el tercer plano de referencia fija H.

Las alineaciones mencionadas anteriormente se mantienen al menos hasta que la preforma tubular 1 alcanza la
estacion de trabajo.
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La ventaja de la presente invencién reside en el hecho de que define una estacion de concepcién novedosa, que
erige, a lo largo de un eje vertical, preformas tubulares plegadas planas en configuracién horizontal, simplificando las
etapas posteriores de llenado vertical de la caja que se estd formando con articulos.

En este sentido, la estacion propuesta se combina ventajosamente con una maquina de embalaje para llenar prefor-
mas con articulos en direccion vertical.

Otra ventaja de la invencién reside en el hecho de que es posible cambiar el tamafio de las preformas tubulares 1
sin que disminuya la velocidad de produccién de la maquina de embalaje, a la que se asocia la estacién.

En realidad, con preformas de cualquier dimension, su alineacion en la estacion de trabajo (por ejemplo, la estacion
de llenado) con el segundo y tercer planos fijos K, H permanece sin cambios, para minimizar los tiempos de llenado
de las cajas que se estdn formando, como ya se ha mencionado.

Una ventaja adicional de la invencién deriva del hecho de que la estructura de la estacién propuesta es esencial y,
por lo tanto fiable, altamente productiva y relativamente econdmica con respecto a las soluciones conocidas.

Una ventaja adicional mas de la invencidn deriva del hecho de que define un método de concepcién novedosa para
erigir preformas tubulares, dispuestas inicialmente en una configuracién horizontal plana.

En particular, el método incluye la ereccién de preformas en un eje vertical, simplificando las etapas posteriores
de llenado en direccion vertical de las cajas correspondientes que se estan formando.

La operacion de ereccion y la disposicion vertical de las preformas también es sencilla e esencial, permitiendo una
alta productividad.
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REIVINDICACIONES

1. Una estacién para erigir preformas tubulares, estando formada cada preforma de dichas preformas por dos hojas
(1h, 1j), superpuestas entre si y conectadas a lo largo de dos extremos opuestos (1k, 1z), para definir una configuracién
plegada plana (1w), que tiene lineas de pre-doblado longitudinales para facilitar el plegado de la preforma, para
adoptar una forma sustancialmente paralelepipédica, y lineas de pre-doblado transversales para facilitar el plegado de
las solapas (5, 5A, 5B) de la preforma (1) transportadas por el medio de transporte (2), una después de otra y en una
configuracion sustancialmente horizontal, a la estacion de montaje (S1), estando caracterizada dicha estacion (S1)
porque incluye:

una unidad (3) para sujetar y elevar una primera pared lateral (6A) de la preforma (1) con un giro de 90°, para que
la preforma (1) adopte una forma paralelepipédica con su eje vertical, debido a su elevacion y su peso;

el primer medio de plegado (4), que funciona mediante un primer medio accionador en relacién temporal con el
giro de la preforma (1), y que actda sobre al menos una segunda pared lateral (6B) adyacente a dicha primera pared
lateral (6A), sometida al medio de sujecién (3A) de dicha unidad (3), para erigir, en combinacién con dicha unidad
(3), dicha preforma (1) de acuerdo con un eje vertical.

2. Estacién, de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque incluye un carro (8), que soporta al menos
dicha unidad de sujecién y elevacion (3) y un primer medio de plegado (4) y que funciona, en relacién temporal con
el funcionamiento del dltimo, mediante un medio accionador respectivo entre dicha estaciéon de montaje (S1) y una
estacion de trabajo posterior.

3. Estacidn, de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque dicho primer medio de plegado (4), sometido
a dicho primer medio accionador, se articula a un cuerpo, con posibilidad de girar alrededor de un eje vertical, entre
una posicién de reposo (R1) y una posicién (11) en la que dicha segunda pared lateral (6B) se golpea y la preforma
(1) se erige, y porque incluye un segundo medio de plegado (9), articulado a dicho cuerpo con posibilidad de girar
con respecto a un eje vertical, que funciona mediante un segundo medio accionador, en relacién temporal con el
movimiento de dicho primer medio de plegado (4), para plegar al menos una primera solapa inferior (5A) de dicha
preforma tubular (1), estando incluido el giro de dicho medio de plegado (9) entre una posicién de reposo (R2) y una
posicién (12) de golpeo y plegado de dicha primera solapa inferior (SA), actuando dicho primer y segundo medios de
plegado (4, 9) respectivamente sobre la segunda pared lateral (6B) de dicha preforma (1), adyacente a dicha primera
pared lateral (6A), sometidos a dicho medio de sujecién (3A), y sobre la primera solapa inferior (5A) de la preforma

(.
4. Estacidn, de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizada porque dicho cuerpo es estacionario.

5. Estacién, de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizada porque dicho cuerpo es un carro (8), movido por
medios accionadores relativos, entre dicha estacion de montaje (S1) y una estacién de trabajo posterior, en relacién
escalonada con el funcionamiento de dicho primer medio de plegado (4) y porque dicha primera solapa inferior (5A)
estd situada en la parte posterior respecto a la direccién de suministro (AV) de dicho carro (8) hacia la estacién de
trabajo.

6. Estacion, de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizada porque dicho cuerpo es un carro (8), movido por
medios accionadores relativos, entre dicha estacion de montaje (S1) y una estacién de trabajo posterior, en relacién
temporal con el funcionamiento de dicho segundo medio de plegado (9) y porque dicha primera solapa inferior (5A)
estd situada en la parte posterior respecto a la direccién de suministro (AV) de dicho carro (8) hacia la estacién de
trabajo.

7. Estacion, de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizada porque dicho cuerpo es un carro (8), movido por
medios accionadores respectivos, entre dicha estacién de montaje (S1) y una estacién de trabajo posterior, en relacion
temporal con el funcionamiento de dicha unidad de sujecién y elevacion (3) y porque dicha primera solapa inferior
(5A) se sitda en la parte posterior respecto a la direccion de suministro (AV) de dicho carro (8) hacia la estacién de
trabajo.

8. Estacion, de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizada porque dichos primer y segundo medios de plegado
(4, 9) estan situados aguas arriba de dicha unidad de sujecion y elevacién (3) con respecto a la direcciéon de suministro
(AV) del carro (8) en la estacion de trabajo y porque incluye un tercer elemento de plegado estacionario (10), situado al
menos cerca de dicha estacion de trabajo para golpear, debido al movimiento de dicho carro (8) hacia dicha estacion, la
segunda solapa inferior (5B) de dicha preforma tubular (1), situada en la parte posterior con respecto a dicha direccién
de suministro (AV) y opuesta a dicha primera solapa inferior (5A), para plegarla.

9. Estacién, de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque incluye un carro (11), situado en dicha
estacién de montaje (S1) para dichas preformas tubulares (1), transportadas a la misma por dicho medio (2), en relacién
temporal con el funcionamiento de dicha unidad de sujecién y elevacién (3).



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2317440 T3

10. Estacién, de acuerdo con la reivindicacién 3, 6 7 6 8, caracterizada porque dicha unidad (3) para sujetar y ele-
var dichas preformas tubulares (1) incluye un brazo (3B), que soporta dichos medios de sujecién (3A) y estd articulado
a dicho cuerpo en una direccién horizontal, perpendicular a una definida por las lineas de pre-doblado longitudinales
de dichas preformas tubulares (1) alcanzando dicha estacién de montaje (S1), y movido por un medio accionador ade-
cuado entre una posicién horizontal (O), en la que se sujeta dicha preforma tubular (1) en una configuracién horizontal
plegada plana, y una posicion vertical (V), en la que dicha preforma (1) gira a 90°.

11. Estacién, de acuerdo con la reivindicacién 10, caracterizada porque dicho brazo (3B) se articula a dicho
cuerpo sobre un lado, y sobre el otro soporta un elemento de tipo placa (3C), que soporta dichos medios de sujecién
(3A), y porque dichos medios de sujecién (3A) incluyen cubetas de aspiracién correspondientes (12) conectadas a una
fuente de vacio.

12. Método para erigir preformas tubulares, comprendiendo cada una de dichas preformas tubulares (1) dos hojas
(1h, 1j), opuestas entre si y conectadas a lo largo de dos extremos opuestos (1k, 1z), para definir una configuracién
plegada plana (1w), que tiene lineas de pre-doblado longitudinales para facilitar el plegado de la preforma, para que
adopte una forma sustancialmente paralelepipédica, y lineas de pre-doblado transversales para facilitar el plegado de
las solapas (5, SA, 5B) de la preforma (1), incluyendo el transporte de dichas preformas tubulares (1), una después de
otra y en una disposicién horizontal, a una estacién de montaje (S1) de las preformas tubulares (1);

caracterizado porque incluye adicionalmente:

e sujetar una primera pared lateral (6A) de cada preforma (1) y su posterior elevaciéon mediante un giro de 90°,
para que la preforma (1) adopte una forma paralelepipédica desde el eje vertical, debido a la elevacién para el giro y a
su peso;

e golpear al menos una segunda pared lateral (6B) de la preforma (1), adyacente a dicha primera pared lateral (6A),
sometida a la accién de sujecién, para definir su disposicién en dngulo recto con respecto a dicha primera pared lateral
(6A), con la consiguiente ereccion de la preforma tubular (1).

13. Método, de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizado porque incluye, en relacion escalonada con el
golpeo de dicha segunda pared lateral (6B), golpear la primera solapa inferior (5A) de dicha preforma tubular (1),
situada en la parte trasera con respecto al movimiento posterior de la preforma (1) en una direccién de suministro
prefijada (AV), con su plegado hacia dentro a 90° posterior.

14. Método, de acuerdo con la reivindicacién 13, caracterizado porque incluye, después de golpear dicha primera
solapa inferior (5A), mover dicha preforma tubular (1) hacia una estacién de trabajo en dicha direccién de suministro
(AV).

15. Método, de acuerdo con la reivindicacién 14, caracterizado porque incluye, en relacién temporal con dicho
movimiento de avance (AV), de la preforma tubular (1), hacia dicha estacién de trabajo, golpear la segunda solapa
inferior (5B) de dicha preforma tubular (1), opuesta a dicha primera solapa inferior (5A), con su consiguiente plegado
hacia dentro a 90°.

16. Método, de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizado porque cada una de dichas preformas tubulares
(1) que alcanzan dicha estacién de montaje (S1) golpea contra un soporte estacionario (11), situado en la estacién (S1)
y que define un primer plano de referencia estacionario (Z), antes de sujetar la primera pared lateral (6A).

17. Método, de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizado porque dicho giro que eleva cada preforma tubular
(1) provoca la alineacién de dicha primera pared lateral (6A) con un segundo plano estacionario vertical (K).

18. Método, de acuerdo con la reivindicacion 14 6 15, caracterizado porque dicho giro que eleva cada preforma
tubular (1) provoca la alineacién de dicha primera pared lateral (6A) con un segundo plano estacionario vertical (K) y
porque dicha alineacién se mantiene al menos hasta que dicha preforma tubular (1) alcanza la estacién de trabajo.

19. Método, de acuerdo con la reivindicacion 17 6 18, caracterizado porque la alineacién de dicha primera pared
lateral (6A) de la preforma (1) con dicho segundo plano estacionario vertical (K) se mantiene también cuando cambian
las dimensiones de la preforma (1), dentro del intervalo entre un tamafio minimo y un tamafio maximo prefijados.

20. Método, de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizado porque dicha elevacion para girar cada prefor-
ma tubular (1) provoca la alineacién de su linea de pre-doblado transversal superior con un tercer plano horizontal
estacionario (H).

21. Método, de acuerdo con la reivindicacién 14 6 15, caracterizado porque dicho giro que eleva cada preforma
tubular (1) provoca la alineacién de su linea de pre-doblado transversal superior con un tercer plano estacionario
horizontal (H) y porque dicha alineacién se mantiene al menos hasta que dicha preforma tubular (1) alcanza dicha
estacion de trabajo.
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22. Método, de acuerdo con las reivindicaciones 20 o 21, caracterizado porque dicha alineacién de la linea de
pre-doblado transversal superior de dicha preforma (1) con dicho tercer plano estacionario horizontal (H) se mantiene
también cuando cambian las dimensiones de la preforma (1), dentro del intervalo entre un tamafio minimo y un tamafio
maximo prefijados.

23. Un método, de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizado porque la primera pared lateral (6A) de la
preforma tubular (1) pertenece a la hO]a superior (1h) de la preforma (1) y porque el giro posterior de elevacion de la
preforma (1) provoca el giro de la primera pared lateral (6A) a 90°, sobre un eje paralelo a las lineas de pre-doblado
transversales de dicha preforma tubular (1).

10
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