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DESCRIPCION
Apilador de plegado en acordeén con rueda de vacio y métodos de uso del mismo
Referencia de cruce a solicitudes relacionadas
Esta solicitud reivindica el beneficio y la prioridad de, la solicitud provisional estadounidense N.° 62/247.083,
presentada el 27 de octubre de 2015 y titulada VACUUM WHEEL FANFOLD STACKER AND METHODS FOR USE
THEREOF.
Antecedentes
1. Campo técnico

Los ejemplos de realizacidén de la invencion se refieren al plegado y apilamiento de objetos, y mas particularmente al
plegado y apilamiento de materiales de embalaje. Todavia méas particularmente, las realizaciones se refieren al
apilamiento de materiales de embalaje, tales como materiales de embalaje y de caja formados de cartén corrugado.

2. La tecnologia relevante

La automatizacién de procesos ha sido durante mucho tiempo un objetivo de la sociedad industrializada, y en
practicamente cualquier industria en la que se produce un producto, es probable que se use algun tipo de proceso
automatizado. A menudo, el proceso automatizado puede hacer uso de avances tecnolégicos modernos que se
combinan en una o mas maquinas automatizadas que realizan funciones utilizadas para producir un producto. El
producto producido por la maquina automatizada puede hacer uso de materias primas. Dichos materiales pueden
cargarse, proporcionarse, o introducirse de otra manera en la maquina automatizada usando un proceso automatizado,
o dicha carga puede ser manual. Particularmente cuando la carga se realiza usando un proceso automatizado, las
materias primas pueden colocarse cerca de la méaquina para facilitar la carga.

La industria del embalaje es una industria de ejemplo que se ha beneficiado enormemente en los Ultimos afios del uso
de tecnologia automatizada. Por ejemplo, las cajas y otros tipos de embalajes pueden formarse a partir de productos
a base de papel (por ejemplo, cartén corrugado), y una maquina de conversién automatizada puede programarse para
usar una o mas herramientas disponibles para realizar una serie de funciones diferentes en el cartdn corrugado.
Cuando se carga en la maquina de conversion, el cartdn corrugado puede cortarse, marcarse, perforarse, doblarse,
plegarse, encintarse, o manipularse de otra manera para formar una caja de practicamente cualquier forma y tamafio,
o conformarse en una plantilla que luego puede ensamblarse en una caja. En efecto, la maquina de conversién
comienza con una forma en bruto de cartén corrugado (por ejemplo, cartén corrugado plegado en acordedn en una o
més trayectorias de alimentacién separadas) y convierte la forma en bruto en una forma de plantilla que luego se
puede ensamblar en una caja u otro tipo de paquete. Cuando se produce una de tales formas, el producto terminado
se puede apilar con otros productos configurados de manera similar para esperar su envio o uso. Por ejemplo, cuando
se hecesita una caja, un usuario puede entonces tomar una de las plantillas de embalaje de la pila y plegarla de
acuerdo con las marcas, perforaciones, dobleces formados, etc.

Para facilitar el envio y almacenamiento de los materiales de embalaje, se ha encontrado util apilar el material de
embalaje (por ejemplo, cartén corrugado plegado en acordeén) hasta el momento en que sea necesario para su uso
0 envio a un usuario final. En ese sentido, una o mas personas pueden colocarse en el extremo de salida de una
maquina que produce el plegado en acordedn deseado. Cuando el producto de cartén corrugado plegado en acordeén
producido se libera de la maquina, esas personas pueden plegar el material plegado en acordedn en forma de
acordedn para formar una pila compacta. Especialmente, por lo tanto, tal uso a menudo requiere que un individuo esté
estacionado en la maquina y se involucre en movimientos repetitivos. En algunos casos, puede haber lesiones que
resulten debido a un accidente que involucre la maquina de produccién, o debido a la naturaleza repetitiva de los
movimientos del individuo. Por lo tanto, seria deseable apilar materiales de manera efectiva con mano de obra humana
y/o costes médicos reducidos.

En otros casos, la maquina de produccién puede sacar el producto para su apilamiento automatizado. Por ejemplo,
como una forma de apilamiento automatizado, un brazo robético puede reemplazar al individuo. En un caso de este
tipo, el brazo robético puede programarse para moverse hacia el extremo de salida de la maquina al momento en que
se saca el producto. El brazo puede moverse para acoplarse con el producto. El brazo robético puede entonces plegar
el material en forma de acordedn. Los brazos robéticos pueden, por lo tanto, apilar también materiales de manera
efectiva. Tales brazos pueden, sin embargo, ser complejos de fabricar y/o programar, de modo que seria deseable un
sistema simplificado para apilar materiales de manera fiable y eficaz. Otro desafio con tales brazos mecanicos es
poder alejarlos del material plegado lo suficientemente rapido como para permitir que el material se doble sobre si
mismo sin que el brazo mecéanico quede atrapado entre las capas plegadas.

En consecuencia, existe la necesidad de sistemas alternativos de plegado y apilamiento que sean més eficientes,
menos costosos, menos probables de dafiar el material plegado en acordedn, menos probables de provocar lesiones
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en los trabajadores y que sean menos propensos a tiempos de inactividad y retrasos. El documento EP 1 065 162 A2
divulga un sistema para plegar y apilar material plegado en acorde6n de acuerdo con el predmbulo de la reivindicacién
1 adjunta. Dicho documento divulga ademas un método para plegar y apilar material plegado en acordedn, que
comprende las etapas i), (ii), iii) y v) de acuerdo con la reivindicacién 9 adjunta.

La descripcién anterior que se refiere al plegado y apilamiento de cartén corrugado es meramente ilustrativa, y se
apreciara que cualquier nimero de otros productos hechos de material metalico, cerdmico, polimérico, organico u
otros también se pueden producir también y puede ser deseable apilar o disponer de otra manera dichos materiales
de una manera similar a la descrita anteriormente para productos de cartén corrugado.

Breve sumario

Los ejemplos de realizacidén de la divulgacién se refieren al plegado y apilamiento de material de cartén corrugado
plegado en acordedn linealizado y materiales de embalaje continuos o semicontinuos similares. Mas particularmente,
el material plegado en acordeén linealizado se pliega y apila mediante un sistema que incluye un miembro giratorio
(por ejemplo, una rueda) que tiene un nimero de piezas de cabezal dispuestas en el miembro giratorio. Cada pieza
de cabezal tiene una configuraciéon de vacio que se puede usar para recoger una porcién de una longitud de papel
plegado en acordeén y sostenerla mientras el miembro giratorio gira alrededor de su eje y una segunda configuracion
de soplador opcional que sopla la porcién de la longitud de papel plegado en acordedn que se ha recogido hacia arriba
y gira alrededor del miembro giratorio hacia abajo sobre una pila de papel plegado en acordeén. Un sistema de este
tipo es capaz de formar pilas regulares y consistentes de material plegado en acordeén de manera eficiente y rentable
sin la necesidad de una intervencién humana significativa. De igual manera, los sistemas y métodos de plegado y
apilamiento descritos en el presente documento pueden plegar y apilar eficientemente material plegado en acordeén
usando mecanismos que son mucho menos complejos y menos costosos en comparacion con los robots industriales
y similares.

En una realizacién, se describe un sistema para plegar y apilar material plegado en acordeén. El sistema incluye un
miembro giratorio que tiene al menos dos piezas de cabezal dispuestas en el miembro giratorio circunferencialmente
desplazadas entre si. El miembro giratorio puede girar alrededor de un eje (por ejemplo, un eje central). Cada pieza
de cabezal colocada en el miembro giratorio tiene una primera configuracién de vacio configurada para acoplar una
porcién de una longitud de material plegado en acordeén marcado o doblado para girarlo alrededor del eje y una
segunda configuracién de soplador configurada para soplar la porcidén de la longitud de material plegado en acordeén
marcado o doblado lejos del miembro giratorio en una posicién predeterminada alrededor del eje para formar una pila
de material plegado en acordeén plegado.

En una realizacién, otro sistema para plegar y apilar material plegado en acordeén incluye un transportador que tiene
un primer extremo y un segundo extremo. Eltransportador puede estar configurado para transportar un primer extremo
de una longitud de un material plegado en acordeén del primer extremo del transportador al segundo extremo del
transportador. Un miembro giratorio puede colocarse adyacente al segundo extremo del transportador. El miembro
giratorio puede ser giratorio alrededor de un eje de tal manera que el miembro giratorio puede recibir el material
plegado en acordeén desde el segundo extremo del transportador y girar el material plegado en acordeén al menos
parcialmente alrededor del eje del miembro giratorio. El miembro giratorio tiene al menos dos piezas de cabezal
dispuestas sobre el mismo y que estan desplazadas circunferencialmente entre si.

El sistema también puede incluir una tolva colocada adyacente al miembro giratorio y opuesta al segundo extremo del
transportador de modo que la tolva pueda recibir material plegado en acordeén plegado suministrado por el miembro
giratorio. En algunas realizaciones, la tolva puede configurarse para unirse de manera extraible a un palé de envio o
un articulo similar disefiado para almacenar y enviar una pila de plegados en acordedn. En algunas realizaciones, la
tolva puede incluir un mecanismo, tal como un componente elevador, que mantiene la parte superior de la pila de
material plegado en acordedn plegado a una altura o posicién vertical generalmente constante a medida que se
afladen capas adicionales de material plegado en acordeén a la pila. Por tanto, por ejemplo, el mecanismo elevador
puede bajar la pila de material plegado en acordeén a medida que se afiaden capas adicionales de material a la pila
para mantener la parte superior de la pila a una altura o posicién vertical relativamente constante. En algunas
realizaciones, mantener una altura o posicién vertical relativamente constante de la parte superior de la pila puede
reducir o eliminar la necesidad de que la(s) pieza(s) de cabezal ajuste(n) la(s) ubicacién(es) donde se libera el material
plegado en acordedn desde la misma.

Como con la realizacién anteriormente descrita, cada pieza de cabezal colocada en el miembro giratorio pueden tener
una primera configuracién de vacio configurada para acoplar una porciéon de una longitud de material plegado en
acorde6n marcado o doblado para girarlo alrededor del eje y una segunda configuracién de soplador configurada para
soplar la porcién de la longitud de material plegado en acordedén marcado o doblado lejos del miembro giratorio en
una posicion predeterminada alrededor del eje para formar una pila de material plegado en acordeén plegado.

En otra realizacién mas, se describe un método para plegar y apilar material plegado en acordeén. El método incluye
(i) suministrar un primer extremo de una longitud de un material plegado en acordedn a un miembro giratorio que tiene
al menos dos piezas de cabezal dispuestas en el miembro giratorio y que estén circunferencialmente desplazadas
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entre si, (ii) girar el miembro giratorio alrededor de un eje central mientras se continla suministrando simultdneamente
el material plegado en acordedn al miembro giratorio, (iii) acoplar una porcién de la longitud de material plegado en
acordedn marcado o doblado por vacio con una primera pieza de cabezal para girar la porciéon de la longitud de
material plegado en acordeén marcado o doblado alrededor del eje central, y (iv) conmutar la primera pieza de cabezal
a una configuracién de soplador en una posicion predeterminada alrededor del eje para soplar la porcién de la longitud
de material plegado en acordeén marcado o doblado lejos del miembro giratorio para formar una pila de material
plegado en acordedn plegado. En una realizacién, el método incluye ademas (v) apilar la pila de material plegado en
acordedn plegado en una tolva colocada adyacente al miembro giratorio.

Estos y otros objetos de la presente divulgacién se hardn més evidentes a partir de la siguiente descripcién y de las
reivindicaciones adjuntas, o pueden aprenderse mediante la practica de las realizaciones de la invencién como se
expone a continuacién.

Breve descripcién de los dibujos

Para aclarar ain més las ventajas y peculiaridades anteriores y otras de la presente divulgaciéon, se hara una
descripcion més particular de las realizaciones especificas haciendo referencia a los dibujos adjuntos. Se aprecia que
estos dibujos representan solamente las realizaciones ilustradas de la divulgacién y, por lo tanto, no se consideraran
limitantes de su alcance. Las realizaciones se describirdn y explicaran con especificidad y detalle adicionales a través
del uso de los dibujos adjuntos en los que:

la Figura 1 ilustra una vista en perspectiva de un apilador de plegado en acordedn con rueda de vacio, de acuerdo
con un ejemplo de realizacién de la presente divulgacién;

las Figuras 1A-10 ilustran el apilador de plegado en acordedn con rueda de vacio de la Figura 1 en diversas
posiciones operativas mientras se apila material plegado en acordeén;

la Figura 2 ilustra una vista en perspectiva de un miembro giratorio que tiene un sistema de control neumético, de
acuerdo con un ejemplo de realizacion de la presente divulgacién; y

la Figura 3 ilustra una vista en perspectiva de un miembro giratorio expansible que puede acomodar material
plegado en acordedn que tiene diferentes distancias entre marcas, de acuerdo con una realizacién a modo de
ejemplo de la presente divulgacién.

Descripcion detallada

Los ejemplos de realizacidén de la divulgacién se refieren al plegado y apilamiento de material de cartén corrugado
plegado en acordedn linealizado y materiales de embalaje continuos o semicontinuos similares. Mas particularmente,
el material plegado en acordeén linealizado se pliega y apila mediante un sistema que incluye un miembro giratorio
(por ejemplo, una rueda) que tiene un nimero de piezas de cabezal dispuestas en el miembro giratorio. Cada pieza
de cabezal tiene una configuraciéon de vacio que se puede usar para recoger una porcién de una longitud de papel
plegado en acordeén y sostenerla mientras el miembro giratorio gira alrededor de su eje y una segunda configuracion
de soplador que sopla la porcién de la longitud de papel plegado en acordedn que se ha recogido hacia arriba y gira
alrededor del miembro giratorio hacia abajo sobre una pila de papel plegado en acordeén. La configuracion de soplador
se activa después de que se desactive la configuracién de vacio. Un sistema de este tipo es capaz de formar pilas
regulares y consistentes de material plegado en acordeén de manera eficiente y rentable sin la necesidad de una
intervencién humana significativa. De igual manera, los sistemas y métodos de plegado y apilamiento descritos en el
presente documento pueden plegar y apilar eficientemente material plegado en acordeén usando mecanismos que
son mucho menos complejos y menos costosos en comparacién con los robots industriales y similares.

Como se usa en el presente documento, la expresion "papel plegado en acordedn" se usa para referirse a cualquier
tipo de embalaje u otro tipo de material que se fabrica en laminas largas que se pliegan en pilas relativamente
compactas en forma de acordedn o de acordedn. En un ejemplo, papel plegado en acordedn es un material de cartén
corrugado; sin embargo, otros materiales de embalaje, como el cartén, se pueden fabricar como material plegado en
acordedn. El material de embalaje plegado en acordedn corrugado convencional se produce en formas corrugadas de
pared simple y doble, que estédn disponibles en la mayoria de los grados de revestimiento. Las anchuras
convencionales de los papeles plegado en acordedn disponibles comercialmente varian de aproximadamente 30 cm
(aproximadamente 12 pulgadas) a aproximadamente 250 cm o 2,5 metros (aproximadamente 98 pulgadas). Las
longitudes de plegado convencionales varian de aproximadamente 50 cm (aproximadamente 20 pulgadas) a
aproximadamente 230 cm (aproximadamente 90 pulgadas), y son comlUnmente de aproximadamente 100 cm
(aproximadamente 40 pulgadas). Dependiendo de las necesidades del cliente, el plegado en acordedn también puede
incluir una variedad de disefios de marcado, revestimiento, impresién intermedios y similares. Una sola lamina continua
de papel plegado continuo puede exceder aproximadamente 700 metros (aproximadamente 2300 pies lineales) de
longitud. El papel plegado en acordeén se pliega normalmente para encajar en la parte superior de un palé o lamina
deslizante.

Ademas, como se usa en el presente documento, la expresién "materiales de embalaje" se utiliza en el presente
documento para describir genéricamente una variedad de diferentes tipos de materiales que pueden convertirse
usando una maquina de conversién. En particular, los "materiales de embalaje" pueden usarse para referirse de
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manera efectiva a cualquier material que pueda convertirse de una forma sin procesar en un producto utilizable, o en
una plantilla para un producto utilizable. Por ejemplo, los materiales a base de papel tales como cartén, cartén
corrugado, cartoncillo y similares pueden considerarse "materiales de embalaje”, aunque la expresién no esta
necesariamente limitada. En consecuencia, si bien los ejemplos en el presente documento describen el uso de cartdén
corrugado y cartén corrugado plegado en acordedn, tales son meramente ilustrativos y no necesariamente limitantes
de la presente solicitud.

Como se usa en el presente documento, una pluralidad de articulos, elementos estructurales, elementos y/o materiales
compositivos pueden presentarse en una lista comun por conveniencia. Sin embargo, estas listas deben interpretarse
como si cada miembro de la lista se identificara individualmente como un miembro separado y Unico. Por tanto, ningtn
miembro individual de dicha lista debe interpretarse como un de facto equivalente de cualquier otro miembro de la
misma lista basandose Unicamente en su presentacién en un grupo comun sin indicaciones en contrario. Ademas,
también se pueden expresar o presentar datos numéricos en el presente documento. Debe entenderse que tales datos
numéricos se usan simplemente para ilustrar realizaciones operativas de ejemplo. Es mas, los datos numéricos
proporcionados en formato de intervalo se usan simplemente por conveniencia y brevedad y, por tanto, deben
interpretarse de manera flexible para incluir no solo los valores numéricos enumerados explicitamente como los limites
del intervalo, pero también para incluir todos los valores numéricos individuales o subintervalos incluidos dentro de
ese intervalo como si cada valor numérico y subintervalo se mencionara explicitamente. Asimismo, tales valores
numéricos e intervalos estan destinados a ser ejemplos no limitantes de ejemplos de realizacién, y no deben
interpretarse como requeridos para todas las realizaciones a menos que se indiquen explicitamente como tales en las
reivindicaciones.

Ahora se hara referencia a los dibujos para describir diversos aspectos de los ejemplos de realizacidén de la invencion.
Se entiende que los dibujos son representaciones diagramaticas y esqueméticas de tales ejemplos de realizacién, y
no son limitativas de la presente divulgacién, ni ninglin elemento particular debe considerarse esencial para todas las
realizaciones o que los elementos se ensamblen o fabriquen en cualquier orden o manera particular. Por lo tanto, no
se debe inferir de los dibujos la necesidad de ningln elemento. En la siguiente descripcién, se exponen numerosos
detalles especificos para proporcionar una comprensién profunda de la presente divulgacién. Sera obvio, sin embargo,
para un experto en la técnica que las realizaciones de la presente divulgacion pueden poner en practica sin estos
detalles especificos. En otros casos, aspectos bien conocidos de los materiales plegados en acordedn, sistemas
transportadores, sistemas neumaticos, asi como métodos y técnicas de fabricacion generales no se describen en
detalle en el presente documento para evitar oscurecer innecesariamente los aspectos novedosos de la presente
divulgacion.

Las Figuras 1-3 y la siguiente descripcién pretenden proporcionar una breve descripcién general de dispositivos
ilustrativos en los que pueden implementarse realizaciones de la divulgacién. Si bien a continuacién se describe un
sistema apilador de plegado en acordedn con rueda de vacio para plegar y apilar materiales plegados en acordeén,
este es solo un Unico ejemplo, y las realizaciones de la divulgacién pueden implementarse con otros tipos de
materiales. En consecuencia, a lo largo de la memoria descriptiva y las reivindicaciones, las expresiones "material
plegado en acordeén”, "pila plegada en acordeén", y "papel plegado en acordedn" y similares estan destinadas a
aplicarse ampliamente a cualquier tipo de articulo que pueda plegarse y apilarse mediante el sistema apilador de
plegado en acordedn de rueda de vacio descrito en el presente documento.

Las Figuras 1-3 ilustran, por lo tanto, un ejemplo de un sistema apilador de plegado en acordeén de rueda de vacio
que implementa algunos aspectos de la presente divulgacion. El sistema apilador de plegado en acordeén de rueda
de vacio en las Figuras 1-3 es solo un ejemplo de un sistema adecuado y no pretende sugerir ninguna limitacién en
cuanto al alcance de uso o funcionalidad de una realizacién de la divulgacién. Tampoco deberia interpretarse que el
sistema tiene alguna dependencia o requisito relacionado con uno cualquiera o combinacién de componentes
ilustrados en el sistema.

El sistema apilador de plegado en acordedn de rueda de vacio ilustrativo se ilustra ampliamente para incluir un
miembro giratorio 20 que tiene una pluralidad de piezas de cabezal 30a-30d unidas circunferencialmente al mismo.
En la realizacién ilustrada, el sistema apilador de plegado en acordedn de rueda de vacio incluye ademés un
transportador 80, una tolva 90 y, opcionalmente, un sistema de control electronico mostrado esquematicamente en
100. El transportador 80 incluye un primer extremo 82 y un segundo extremo 84.

En la realizacion ilustrada, el miembro giratorio 20 incluye un bastidor en forma de caja 22 que tiene un perfil
generalmente cuadrado. El bastidor en forma de caja 22 esta dispuesto sobre una rueda redonda 24. Por ejemplo, el
bastidor en forma de caja 22 puede configurarse de tal manera que el miembro giratorio 20 pueda soportar el material
plegado en acordedn 50 cuando se acopla con el miembro giratorio 20. En otras realizaciones, el bastidor en forma
de caja del miembro giratorio puede tener otros perfiles tales como, aunque sin limitacién, redondo, triangular,
hexagonal, en forma de estrella y similares.

En la realizacién ilustrada, el miembro giratorio 20 incluye cuatro piezas de cabezal 30a-30d. En otras realizaciones,
el miembro giratorio 20 puede, por ejemplo, incluir dos, tres 0 méas de cuatro piezas de cabezal. De forma adicional,
en la realizacién ilustrada, las piezas de cabezal 30a-30d se colocan en las esquinas del bastidor en forma de caja 22
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del miembro giratorio 20. En otras realizaciones, el miembro giratorio 20 puede, por ejemplo, incluir piezas de cabezal
en una o mas posiciones intermedias entre las esquinas del bastidor en forma de caja 22 del miembro giratorio 20, tal
como a medio camino entre las esquinas del bastidor en forma de caja 22.

En la realizacion ilustrada, el material 50 plegado en acordedn lineal es transportado por el transportador 80 del primer
extremo 82 al segundo extremo 84 donde es recogido por el miembro giratorio 20. El material plegado en acordeén
lineal 50 se gira a continuacién alrededor del miembro giratorio 20 y se pliega en la tolva 90 para formar una pila
plegada en acordedn 70. En la realizacién ilustrada, el material plegado en acordeén 50 es un material de cartén
corrugado que tiene un numero de lineas de doblez o0 marcas de hendidura 60 separadas por una distancia d. En la
realizacién ilustrada, la pluralidad de piezas de cabezal 30a-30d en el miembro giratorio 20 estan separadas por una
distancia d', que es sustancialmente igual a la distancia d en la realizacién ilustrada, de tal manera que el miembro
giratorio 20 puede acoplarse con una porcién de material plegado en acordeén lineal 50 de longitud d entre los
dobleces 60 sin crear dobleces adicionales en el material plegado en acordeén 50 a medida que el miembro giratorio
20 gira alrededor de su eje 40. En otras realizaciones, la distancia d' es un mdultiplo de la distancia d, de modo que el
miembro giratorio 20 pueda acoplarse y plegarse Unicamente con el material plegado en acordeén 50 en los dobleces
no secuenciales 60.

A medida que el miembro giratorio 20 gira alrededor de su eje 40, algunas de las piezas de cabezal 30a-30d se
colocaran de tal manera que puedan acoplarse neuméticamente con el material plegado en acordeén 50 por vacio.
En la realizacidn ilustrada en la Figura 1, las piezas de cabezal 30b y 30c se acoplan neuméticamente con el material
plegado en acordeén 50. A medida que el miembro giratorio 20 gira alrededor de su eje 40, las piezas de cabezal
acopladas neumaticamente se sujetan al papel plegado en acordeén y lo giran alrededor del eje 40. En un punto
seleccionado en la trayectoria de giro del miembro giratorio 20, las piezas de cabezal acopladas (por ejemplo, 30b y
30c) pueden apagar la configuracién de vacio, desacoplando asi las piezas de cabezal del material plegado en
acordedn 50 y permitiendo que el material plegado en acordeén 50 descienda sobre la pila plegada en acordedn 70.

Después de apagar la configuracidén de vacio, se activa una configuracién de soplador para hacer que las piezas de
cabezal soplen el material plegado en acordeén lineal 50 hacia abajo sobre la pila plegada en acordedn 70. Soplar el
material plegado en acordedn 50 hacia abajo sobre la pila 70 en lugar de permitir que caiga solo por gravedad puede
aumentar la velocidad a la que se puede apilar el material plegado en acorde6n 50. A medida que el miembro giratorio
20 gira alrededor de su eje 40, cada una de las piezas de cabezal 30a-30d se acopla y posteriormente se desacopla
de una porcién de la longitud del material plegado en acordeén 50.

Como se analiza en otra parte del presente documento, se puede usar un sistema de control para activar/desactivar
las configuraciones de vacio y/o soplador de las piezas de cabezal 30a-30d. Por ejemplo, las configuraciones de vacio
se pueden activar/desactivar en una o mas de las piezas de cabezal 30a-30d cuando la una o més piezas de cabezal
30a-30d se colocan entre ciertas ubicaciones alrededor del eje 40. De igual manera, las configuraciones de soplador
pueden activarse/desactivarse en una o més de las piezas de cabezal 30a-30d cuando la una 0 més piezas de cabezal
30a-30d se colocan entre ciertas ubicaciones alrededor del eje 40.

A modo de ejemplo, se puede activar una configuracién de vacio en la pieza de cabezal 30a cuando la pieza de
cabezal 30a esta en las posiciones mostradas en las Figuras 1A-1F o cuando la pieza de cabezal 30a se mueve a
través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras 1A y 1F. Del mismo modo, se puede activar una
configuracién de vacio en la pieza de cabezal 30b cuando la pieza de cabezal 30b esta en las posiciones mostradas
en las Figuras 1A-1B y 1L-10 o cuando la pieza de cabezal 30b se mueve a través de un arco entre las posiciones
mostradas en las Figuras 1L y 1B. Se puede activar una configuracién de vacio en la pieza de cabezal 30c cuando la
pieza de cabezal 30c esta en las posiciones mostradas en las Figuras 1H-1M o cuando la pieza de cabezal 30C se
mueve a través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras 1H y 1M. Se puede activar una configuracién
de vacio en la pieza de cabezal 30d cuando la pieza de cabezal 30d esta en las posiciones mostradas en las Figuras
1E-11 o0 cuando la pieza de cabezal 30d se mueve a través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras
1Ey 1l

Al igual que con las configuraciones de vacio, se puede activar una configuracién de soplador en la pieza de cabezal
30a cuando la pieza de cabezal 30a esta en las posiciones mostradas en las Figuras 1G-1H o cuando la pieza de
cabezal 30a se mueve a través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras 1G y 1H. De igual manera,
se puede activar una configuracién de soplador en la pieza de cabezal 30b cuando la pieza de cabezal 30b esti en
las posiciones mostradas en las Figuras 1C-1D o cuando la pieza de cabezal 30b se mueve a través de un arco entre
las posiciones mostradas en las Figuras 1C y 1D. Se puede activar una configuracién de soplador en la pieza de
cabezal 30c cuando la pieza de cabezal 30c esta en las posiciones mostradas en las Figuras 1N-1A o cuando la pieza
de cabezal 30c se mueve a través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras 1N y 1A. Se puede activar
una configuracién de soplador en la pieza de cabezal 30d cuando la pieza de cabezal 30d esta en las posiciones
mostradas en las Figuras 1J-1K o cuando la pieza de cabezal 30d se mueve a través de un arco entre las posiciones
mostradas en las Figuras 1J y 1K.

Ademas de las configuraciones de vacio y soplador, los sistemas de control pueden desactivar tanto la configuracion
de vacio como la de soplador, proporcionando a las piezas de cabezal una "configuracién de apagado". Las
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configuraciones de apagado en las piezas de cabezal 30a-30d pueden usarse durante una parte del giro de las piezas
de cabezal 30a-30d alrededor del eje 40. Por ejemplo, las configuraciones de vacio y soplador para la pieza de cabezal
30a pueden desactivarse cuando la pieza de cabezal 30a est4 en las posiciones mostradas en las Figuras 11-1N o
cuando la pieza de cabezal 30a se mueve a través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras 11y 1N.
Del mismo modo, las configuraciones de vacio y soplador para la pieza principal 30b pueden desactivarse cuando la
pieza principal 30b esté en las posiciones mostradas en las Figuras 1E-1K o cuando la pieza principal 30b se mueve
a través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras 1E y 1K. Las configuraciones de vacio y soplador
para la pieza de cabezal 30c pueden desactivarse cuando la pieza de cabezal 30c esta en las posiciones mostradas
en las Figuras 1B-1G o cuando la pieza de cabezal 30c se mueve a través de un arco entre las posiciones mostradas
en las Figuras 1B y 1G. Las configuraciones de vacio y soplador para la pieza de cabezal 30d pueden desactivarse
cuando la pieza de cabezal 30d est4 en las posiciones mostradas en las Figuras 1A-1D y 1L-10 o cuando la pieza de
cabezal 30d se mueve a través de un arco entre las posiciones mostradas en las Figuras 1L y 1D.

Por tanto, las configuraciones de vacio, soplador y apagado de cada una de las piezas de cabezal 30a-30d se pueden
controlar y cambiar a medida que las piezas de cabezal 30a-30d giran alrededor del eje 40. Mas especificamente,
cada una de las piezas de cabezal 30a-30d puede circular a través de las configuraciones de vacio, soplador y
apagado a medida que las piezas de cabezal 30a-30d giran alrededor del eje 40. Por ejemplo, la pieza de cabezal 30a
puede tener: (i) una configuracién de vacio activada a través de una primera porcién de la trayectoria de
desplazamiento alrededor del eje 40; (ii) una configuracién de soplador activada a través de una segunda porcién de
la trayectoria de desplazamiento alrededor del eje 40; y (ii) una configuracién de apagado activada a través de una
tercera porcién de la trayectoria de desplazamiento alrededor del eje 40.

Como puede verse en las Figuras 1A-10, mientras que la longitud total de la trayectoria de desplazamiento puede ser
la misma para cada pieza de cabezal, las longitudes de la primera, segunda y tercera porciones de la trayectoria de
desplazamiento pueden ser diferentes para diferentes piezas de cabezal. Por ejemplo, la primera porcién de la
trayectoria de desplazamiento para las piezas de cabezal 30a, 30c puede ser mas larga que la primera porcién de la
trayectoria de desplazamiento para las piezas de cabezal 30b, 30d. En otras palabras, las configuraciones de vacio
para las piezas de cabezal 30a, 30c pueden activarse durante un tiempo mas largo que las configuraciones de vacio
para las piezas de cabezal 30b, 30d. Del mismo modo, las longitudes de desplazamiento y/o los tiempos de activacion
para el soplador y las configuraciones de apagado para los cabezales 30a, 30c también pueden diferir de las longitudes
de desplazamiento y/o los tiempos de activacién para el soplador y las configuraciones de apagado para los cabezales
30b, 30d. También se entendera que las longitudes de desplazamiento y/o los tiempos de activacidén para cada una
de las configuraciones para cada una de las piezas de cabezal 30a-30d pueden diferir entre si o pueden seriguales
entre si.

La pila de material plegado en acordeén 70 puede estar formada por una pluralidad de diferentes capas de material
plegado en acordedn 50. Por ejemplo, de acuerdo con un ejemplo de realizacién, se puede formar una linea de
marcado 60 en los bordes opuestos de cada capa de papel plegado en acordeédn 50 en la pila de material plegado en
acordedn 70; las lineas de marcado 60 pueden marcar la transicién de una capa a la siguiente. Cada capa puede
colocarse generalmente en la pila 70 de manera que sea verticalmente mas alta que una capa anterior y verticalmente
més baja con respecto a una capa posterior. Se apreciara que la pila 70 puede disponerse en diferentes orientaciones,
tal como horizontal o en angulo. Por ejemplo, en una pila orientada horizontalmente, cada capa puede colocarse
generalmente horizontalmente a un lado de otra capa. En una pila en angulo, cada capa puede colocarse
generalmente tanto horizontal como verticalmente con respecto a una capa adyacente.

Un aspecto particular de las lineas de marcado 60 formadas en el material plegado en acordedn 50 es que permiten
que el material plegado en acordedn 50 se pliegue sobre si mismo para formar las multiples capas de la pila plegada
en acordedn 70. Por tanto, al ver una pila plegada en acordeédn (por ejemplo, la pila 70) desde una vista lateral o
superior, las lineas de marcado pueden estar en los bordes de la pila plegada en acordeén.

En este ejemplo de realizacidn, la pila plegada en acordeén 70 se forma en la tolva 90. La tolva 90 incluye una
pluralidad de miembros verticales 92 que estén separados entre si. Separar la pluralidad de miembros verticales 92
puede, por ejemplo, permitir que el material plegado en acordedn 50 se apile de manera mas eficiente porque el aire
que de otro modo podria quedar atrapado entre las capas puede escapar facilmente entre los miembros verticales 92.
Cada uno de la pluralidad de miembros verticales 92 también puede incluir una porcién superior curvada 94 de tal
manera que el miembro giratorio 20 pueda girar sustancialmente dentro de los confines de la tolva sin quedar atrapado
en los miembros verticales 92. Las porciones superiores curvadas 94 también pueden ayudar a dirigir el material
plegado en acordedn 50 hacia la tolva 90.

El sistema de control electrénico 100 puede estar vinculado a uno o ambos del transportador 80 o el miembro giratorio
20 a través de las lineas de comunicacién 102 y 104, respectivamente. El sistema de control electrénico 100 puede,
por ejemplo, establecer y/o ajustar la velocidad de uno o0 ambos del transportador 80 o del miembro giratorio 20 de tal
manera que el material plegado en acordedn 50 se alimente al miembro giratorio 20 a una velocidad que permita que
el material plegado en acordedn 50 se apile de manera limpia y eficiente. De forma adicional, el sistema de control
electrénico 100 puede estar vinculado a una serie de otros dispositivos de control/realimentacién (no mostrados) tales
como sensores de velocidad, ojos electronicos o camaras, y similares, que permiten que el material plegado en
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acordedn 50 se alimente al miembro giratorio 20 de tal manera que los dobleces 60 se colocan correctamente con
respecto a las piezas de cabezal 30a-30d y que el material plegado en acordeén 50 se apila de manera limpia y
eficiente.

Con referencia ahora a la Figura 2, un miembro giratorio 20 que tiene un sistema de control neumatico 200 vinculado
al mismo se ilustra en forma esquemética. El sistema de control neumatico 200 puede ser un sistema de control
electrénico que controla la sincronizacidén y la aplicacién de vacio y/o aire comprimido o puede estar vinculado al
sistema de control electrénico 100. El sistema de control neumatico 200 también puede incluir una fuente de vacio y/o
una fuente de aire comprimido (mostrada colectivamente en 205) que esta unida a cada una de las piezas de cabezal
30a-30d. En consecuencia, el sistema de control neumético 200 y/o el sistema de control electrénico 100 pueden
controlar la activaciéon de las configuraciones de vacio, soplador y/o apagado (como se describe en otra parte del
presente documento) para las piezas de cabezal 30a-30d.

En la realizacién ilustrada, la fuente de vacioffuente de aire comprimido 205 esta conectada a un colector 230 que
distribuye las lineas de vacio 210 y las lineas de aire comprimido 220 a cada una de las piezas de cabezal 30a-30d.
En una realizacion, el colector 230 puede ser una conexion estacionaria que mantiene la conexién neuméatica entre la
fuente de vacioffuente de aire comprimido 205 y cada una de las piezas de cabezal 30a-30d a medida que el miembro
giratorio 20 gira alrededor del eje 40. Tales dispositivos son conocidos por los expertos en las técnicas neuméticas.
Por ejemplo, colectores similares o un tipo de colector que se puede emplear son los denominados sistemas de
hinchado/deshinchado de neuméticos "sobre la marcha" que estan equipados en algunos automéviles.

Con referencia ahora a la Figura 3, se muestran vistas en perspectiva de un miembro giratorio expansible 300 en
configuraciones primera y segunda. La naturaleza expansible del miembro giratorio 300 permite que el miembro
giratorio 300 acomode materiales plegados en acordedn que tienen diferentes distancias entre marcas. En otras
palabras, el miembro giratorio 300 se puede ajustar, redimensionar o reconfigurar selectivamente de modo que la
distancia entre las piezas de cabezal adyacentes 30a-30d generalmente corresponde a la distancia entre marcas de
un material plegado en acordeén deseado.

Por ejemplo, la Figura 3 ilustra el miembro giratorio 300 en una primera configuracién en la que hay una distancia d'
entre piezas de cabezal adyacentes 30a-30d. La distancia d'y entre las piezas de cabezal adyacentes 30a-30d
generalmente corresponde a las distancias entre marcas di del material plegado en acorde6n 350. Como resultado,
las piezas de cabezal 30a-30d se acoplan al material plegado en acordedn 350 cerca de los dobleces plegados en
acordedn para apilar el material plegado en acordedn 350 en una pila, como se ha explicado anteriormente.

Si se busca utilizar un material plegado en acordedn con una distancia entre marcas diferente con el miembro giratorio
300, el miembro giratorio 300 se puede ajustar, redimensionar o reconfigurar selectivamente para acomodar la
diferente distancia entre marcas del diferente material plegado en acordeén. Por ejemplo, como se muestra en la
Figura 3, el miembro giratorio 300 se puede ajustar, redimensionar o reconfigurar selectivamente para que una nueva
distancia d'2 entre piezas de cabezal adyacentes 30a-30d generalmente corresponda a las distancias entre marcas d»
del material plegado en acordedn 355.

El miembro giratorio 300 se puede ajustar, redimensionar o reconfigurar selectivamente en una variedad de formas.
Por ejemplo, el bastidor 22' del miembro giratorio 300 puede estar formado por componentes expansibles/contraibles.
A modo de ejemplo, cada lado del bastidor 22' puede estar formado por varillas o tubos telescépicos que permiten
aumentar o disminuir selectivamente la longitud de cada lado del bastidor 22' para mover las piezas de cabezal 30a-
30d més separadas o mas juntas. En otras realizaciones, las piezas de cabezal 30a-30d y/o partes del bastidor 22'
pueden montarse de manera pivotante de modo que las piezas de cabezal 30a-30d y/o partes del bastidor 22' puedan
pivotar mas cerca o mas lejos del eje de giro 40 del miembro giratorio 300. Cuando las piezas de cabezal 30a-30d y/o
partes del bastidor 22' pivotan lejos del eje de giro 40, la longitud de cada lado del miembro giratorio 300 y, por lo
tanto, la distancia entre las piezas de cabezal adyacentes 30a-30d, aumenta. En contraste, cuando las piezas de
cabezal 30a-30d y/o partes del bastidor 22' pivotan hacia el eje de giro 40, la longitud de cada lado del miembro
giratorio 300 y, por lo tanto, la distancia entre las piezas de cabezal adyacentes 30a-30d, disminuye.

El miembro giratorio 300 se puede ajustar, redimensionar o reconfigurar selectivamente de manera inversa. Es decir,
el tamafio del miembro giratorio 300 puede aumentarse selectivamente y luego disminuirse selectivamente, y
viceversa. Asimismo, si bien la Figura 3 solo ilustra el miembro giratorio 300 en configuraciones de dos tamafios, esto
es simplemente por conveniencia. Un miembro giratorio expansible puede configurarse para ser expansible/contraible
a sustancialmente cualquier tamafio para acomodar sustancialmente cualquier tamafio de material plegado en
acordedén. Como alternativa, un sistema apilador de plegado en acordedn puede estar equipado con multiples
miembros giratorios que tienen una variedad de tamafios para acomodar diferentes tamafios de material plegado en
acordeén.

Cualquiera de las realizaciones del sistema apilador de papel plegado descritas en el presente documento puede
emplearse en un método para apilar material plegado en acordedn. Por ejemplo, las Figuras 1A-10 ilustran una serie
de vistas de un método para apilar material plegado en acordedn usando un sistema para plegar y apilar material
plegado en acordedn como se ilustra en la Figura 1.
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Un método para plegar y apilar material plegado en acordedn puede incluir (i) suministrar un primer extremo de una
longitud de un material plegado en acordedn a un miembro giratorio que tiene al menos dos piezas de cabezal
dispuestas en el miembro giratorio y que estan circunferencialmente desplazadas entre si, (ii) girar el miembro giratorio
alrededor de un eje central mientras se continla suministrando simultdneamente el material plegado en acordeén al
miembro giratorio, (iii) acoplar una porcién de la longitud de material plegado en acorde6n marcado o doblado por
vacio con una primera pieza de cabezal para girar la porcién de la longitud de material plegado en acordeén marcado
o doblado alrededor del eje central, y (iv) desactivar el vacio y/fo conmutar la primera pieza de cabezal a una
configuracién de soplador en una posicidén predeterminada alrededor del eje para soplar la porcidén de la longitud de
material plegado en acordedn marcado o doblado lejos del miembro giratorio para formar una pila de material plegado
en acordedn plegado. En una realizacién, el método incluye ademas (v) apilar la pila de material plegado en acordeén
plegado en una tolva colocada adyacente al miembro giratorio. La configuracién de soplador puede empujar el material
plegado en acordedn hacia abajo sobre la pila mas rapidamente que simplemente permitiendo que el plegado en
acordedn descienda solo por gravedad, aumentando asi la velocidad a la que se puede apilar el plegado en acordeén.

En una realizacion, el material plegado en acordeén incluye un nimero de lineas de marcado o lineas de doblez
sustancialmente espaciadas uniformemente colocadas en el material plegado en acordeén sustancialmente
perpendiculares a un borde largo del material plegado en acordeén. En otras realizaciones, el material plegado en
acordedn se forma sin las lineas de marcado o de doblez. En las realizaciones de este tipo, el apilador de plegado en
acordedn puede crear dobleces o pliegues en el material plegado en acordedn a medida que el apilador de plegado
en acordedn gira el material plegado en acordeén alrededor del mismo, como se ha descrito en el presente documento.
Més especificamente, el giro del material plegado en acordeén puede forzar el plegado del material, creando asi
pliegues espaciados regularmente que permiten apilar el material como se ha descrito en el presente documento.

En una realizacién, el método incluye ademas detectar una posicién de una o més de las lineas de marcado o lineas
de doblez en la longitud del material plegado en acordedn, y actualizar la temporizacién relativa de una o mas de las
etapas (i)-(iv) en funcién de la posicién de las lineas de marcado o lineas de pliegues en la longitud del material
plegado en acordedn.

En una realizacién del método, una primera pieza de cabezal se acopla al material plegado en acorde6n adyacente a
una primera linea de marcado o linea de doblez y una segunda pieza de cabezal se une al material plegado en
acordedn adyacente a una segunda linea de marcado o linea de pliegue.

En una realizacién, el método incluye ademas suministrar el primer extremo de la longitud de un material plegado en
acordedn usando un transportador colocado adyacente al miembro giratorio.

La pila de material plegado en acordedn plegado se apila en un patrén en zigzag de tal manera que, cuando se ve
desde el lado de la pila, hay pliegues izquierdos y pliegues derechos. De acuerdo con la invencién, la conmutacién de
la primera pieza de cabezal a la configuracién de soplador se produce en una primera posicién predeterminada si se
forma un pliegue izquierdo y en una segunda posicién predeterminada si se forma un pliegue derecho. Comparar, por
ejemplo, las Figuras 1C y 1G. La Figura 1C muestra un pliegue izquierdo que se esta formando (adyacente a la pieza
de cabezal 30b). En un caso de este tipo, la pieza de cabezal libera el material plegado en acordedn cuando el material
plegado en acordeédn cuelga verticalmente (o esta orientado aproximadamente perpendicular al extremo de la pila).
En contraste, LI Figura 1G muestra la formacién de un pliegue derecho (adyacente a la pieza de cabezal 30a). En el
caso de un pliegue derecho, la pieza de cabezal se acopla con el material plegado en acordeén relativamente mas
largo y libera el material plegado en acordedn cuando el material plegado en acordeén se gira alrededor del miembro
giratorio hasta que el papel plegado en acorde6n cuelga mucho mas alld de la vertical (o0 se orienta en un angulo
agudo con respecto al extremo de la pila). Un sistema de este tipo puede, por ejemplo, permitir que el sistema apilador
de plegado en acordeén dirija el plegado en acordedn para que se pliegue de manera eficiente y regular.

Las realizaciones descritas se deben considerar en todos los aspectos Unicamente como ilustrativas y no restrictivas.
El alcance de la invencidn esté, por lo tanto, indicado por las reivindicaciones adjuntas en lugar de por la descripcion
anterior.
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REIVINDICACIONES
1. Un sistema para plegar y apilar material plegado en acordeén (50), que comprende:

Un miembro giratorio (20); y

al menos dos piezas de cabezal (30a-30d) dispuestas en el miembro giratorio, estando las al menos dos piezas de
cabezal desplazadas circunferencialmente entre si en el miembro giratorio, teniendo cada pieza de cabezal una
primera configuracién de vacio configurada para acoplar una porcién de una longitud del material plegado en
acordedn (50) para girar el material plegado en acordeén (50) alrededor del miembro giratorio (20) para cambiar
la direccién de movimiento del material plegado en acordeén,

caracterizado por

la primera configuraciéon de vacio que se activa hasta que el material plegado en acordeén (50) se gira a una de la
primera y segunda posiciones predeterminadas alrededor del miembro giratorio, teniendo cada pieza de cabezal
una segunda configuracién de soplador configurada para soplar la porcién de la longitud del material plegado en
acordedn (50) lejos del miembro giratorio (20) en dicha primera y segunda posiciones predeterminadas alrededor
del miembro giratorio, estando las primeras configuraciones de vacio de las al menos dos piezas de cabezal
configuradas para permanecer activadas alternativamente hasta que el material plegado en acordeén (50) se gire
a dichas 2 primera y segunda posiciones predeterminadas para hacer alternativamente los pliegues izquierdo y
derecho en el material plegado en acordeén (50) a medida que se apila el material plegado en acordeén (50),
después de lo cual el material plegado en acordedn (50) forma una pila (70) de material plegado en acordedn
plegado.

2. El sistema de la reivindicacién 1, que comprende, ademéas

un transportador (80) colocado adyacente al miembro giratorio (20) para suministrar la longitud del material plegado
en acordedn (70) marcado o doblado al miembro giratorio (20), y

una tolva (90) colocada adyacente al miembro giratorio (20) y opuesta al transportador (80), en donde la tolva (90)
esta configurada para recibir material plegado en acordeén plegado (50) suministrado por el miembro giratorio, y
en donde la tolva (90) mantiene autométicamente el nivel general de la capa mas superior de la pila (70) de material
plegado en acordedn plegado (50) bajando la pila (70) de material plegado en acordeén plegado (50) cuando se
afladen nuevas capas a la pila (70).

3. El sistema de la reivindicaciéon 1 0 2, en donde el miembro giratorio (20) incluye al menos cuatro piezas de cabezal
desplazadas circunferencialmente (30a-30d), en donde las al menos cuatro piezas de cabezal son sustancialmente
equidistantes entre si.

4. El sistema de la reivindicacién 1, en donde cada pieza de cabezal (30a-30d) esta acoplada a un sistema de control
neumatico (200) configurado para cambiar cada pieza de cabezal de la primera configuracién de vacio a la segunda
configuracién de soplador, en donde el sistema de control neumatico (200) incluye una fuente de vacio (205), una
fuente de aire comprimido (205) y una valvula de rueda configurada para acoplar cada una de las piezas de cabezal
a la fuente de vacio (2095) y a la fuente de aire comprimido (205) a medida que el miembro giratorio (20) gira alrededor
de un eje (40).

5. El sistema de la reivindicacidn 4, en donde el sistema de control neumatico (200) comprende ademas al menos uno
de un sistema de control electrénico (100) o un sensor de velocidad configurado para sincronizar la primera
configuracién de vacio y la segunda configuracién de soplador.

6. El sistema de la reivindicacién 4, en donde el sistema incluye al menos un mecanismo sensor para detectar la
ubicacidén de uno o mas dobleces (60) en el material plegado en acordeén, en donde una conmutacién de la primera
configuracién de vacio a la segunda configuraciéon de soplador de las piezas de cabezal esté vinculada a la ubicacién
de uno o més dobleces (60) en el material plegado en acordeén.

7. El sistema segln cualquiera de las reivindicaciones 1-6, en donde el miembro giratorio (20) es expansible para
acomodar el material plegado en acordedn (50) que tiene diferentes longitudes de plegado.

8. El sistema segun cualquiera de las reivindicaciones 1-7, en donde:

una primera pieza de cabezal (30a) de las al menos dos piezas de cabezal (30a-30d) esta configurada para recorrer
la primera configuracién de vacio y la segunda configuracién de soplador a medida que la primera pieza de cabezal
(30a) se mueve alrededor del eje (40) alrededor del cual gira el miembro giratorio (20), de tal manera que la primera
pieza de cabezal (i) crea un acoplamiento de vacio con el material plegado en acordeén (50) durante una primera
porcién de una trayectoria de desplazamiento alrededor del eje, y (ii) sopla el material plegado en acordeén (50)
lejos del miembro giratorio (20 ) durante una segunda porcién de la trayectoria de desplazamiento alrededor del
eey

una segunda pieza de cabezal (30c) de las al menos dos piezas de cabezal estd configurada para recorrer la
primera configuracién de vacio y la segunda configuracién de soplador a medida que la segunda pieza de cabezal
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(30c) se mueve alrededor del eje (40), de tal manera que la segunda pieza de cabezal (i) crea un acoplamiento de
vacio con el material plegado en acordeén (50) durante una primera porcioén de la trayectoria de desplazamiento
alrededor del eje, y (ii) sopla el material plegado en acordeén (50) lejos del miembro giratorio (20) durante una
segunda porcién de la trayectoria de desplazamiento alrededor del eje.

9. Un método para plegar y apilar material plegado en acordeén (50), comprendiendo el método:

i) suministrar un primer extremo de una longitud de un material plegado en acordeén (50) a un miembro giratorio
(20) que tiene al menos dos piezas de cabezal (30a-30d) dispuestas en el miembro giratorio (20) y que estan
circunferencialmente desplazadas entre si sobre el miembro giratorio (20);

ii) girar el miembro giratorio (20) mientras se continla suministrando simultaneamente el material plegado en
acordedn (50) al miembro giratorio;

iii) acoplar una porcién de la longitud del material plegado en acordeén (50) por vacio con una primera pieza de
cabezal (30a) para girar la porcién de la longitud del material plegado en acordeén (50) alrededor del miembro
giratorio, cambiando asi la direccién de movimiento del material plegado en acordeén; y

iv) conmutar la primera pieza de cabezal (30a) a una configuracién de soplador en una de las posiciones
predeterminadas primera y segunda alrededor del miembro giratorio (20) para soplar la porcién de la longitud del
material plegado en acordeén (50) lejos del miembro giratorio, en donde la conmutacién de la primera pieza de
cabezal (30a) a la configuracién de soplador se produce en la primera posiciéon predeterminada si se forma un
pliegue izquierdo y en la segunda posicién predeterminada si se forma un pliegue derecho; y

v) formar una pila (70) de material plegado en acordeén plegado, en donde la pila (70) de material plegado en
acordedn plegado incluye pliegues izquierdos y pliegues derechos.

10. El método de la reivindicacién 9, que comprende, ademas:

recorrer una primera pieza de cabezal (30a) a través de una primera configuracién de vacio, una segunda
configuracién de soplador y una tercera configuracién de apagado a medida que la primera pieza de cabezal (30a)
se mueve alrededor de un eje (40) alrededor del cual gira el miembro giratorio (20), de tal manera que la primera
pieza de cabezal (i) crea un acoplamiento de vacio con el material plegado en acordeén (50) durante una primera
porcién de una trayectoria de desplazamiento alrededor del eje, y (ii) sopla el material plegado en acordeén (50)
lejos del miembro giratorio (20 ) durante una segunda porcién de la trayectoria de desplazamiento alrededor del
eey

recorrer una segunda pieza de cabezal (30b) a través de una primera configuracién de vacio, una segunda
configuracién de soplador y una tercera configuracién de apagado a medida que la segunda pieza de cabezal (30b)
se mueve alrededor del eje, de tal manera que la segunda pieza de cabezal (i) crea un acoplamiento de vacio con
el material plegado en acordedn (50) durante una primera porcién de la trayectoria de desplazamiento alrededor
del eje, y (ii) sopla el material plegado en acordeén (50) lejos del miembro giratorio (20) durante una segunda
porcién de la trayectoria de desplazamiento alrededor del eje.

11. El método de la reivindicacién 10, en donde la primera porcién de la trayectoria de desplazamiento de la primera
pieza de cabezal (30a) estd al menos parcialmente desplazada de la primera porciébn de la trayectoria de
desplazamiento de la segunda pieza de cabezal (30b), o en donde la segunda porciéon de la trayectoria de
desplazamiento de la primera {a-pieza de cabezal (30a) esta al menos parcialmente desplazada de la segunda porcién
de la trayectoria de desplazamiento de la segunda pieza de cabezal (30b).

12. El método de la reivindicacién 10, en donde el recorrido de la primera pieza de cabezal (30a) a través de la primera
configuracién de vacio, la segunda configuracién de sopladory la tercera configuraciéon de apagado comprende activar
la primera configuracién de vacio durante un primer periodo de tiempo, activar la segunda configuracién de soplador
durante un segundo periodo de tiempo, y activar la tercera configuracién de apagado para un tercer periodo de tiempo.

13. El método de la reivindicacién 12, en donde el ciclo de la segunda pieza de cabezal (30b) a través de la primera
configuracién de vacio, la segunda configuracién de sopladory la tercera configuraciéon de apagado comprende activar
la primera configuracién de vacio durante un primer periodo de tiempo, activar la segunda configuracién de soplador
durante un segundo periodo de tiempo, y activar la tercera configuracién de apagado para un tercer periodo de tiempo.

14. El método de la reivindicacién 13, en donde al menos uno de:

el primer periodo de tiempo para la primera pieza de cabezal (30a) y el primer periodo de tiempo para la segunda
pieza de cabezal (30b) tienen diferentes duraciones;

el segundo periodo de tiempo para la primera pieza de cabezal (30a) y el segundo periodo de tiempo para la
segunda pieza de cabezal (30b) tienen diferentes duraciones; y

el tercer periodo de tiempo para la primera pieza de cabezal (30a) y el tercer periodo de tiempo para la segunda
pieza de cabezal (30b) tienen diferentes duraciones.

15. El método de la reivindicacién 13, en donde el primer periodo de tiempo, el segundo periodo de tiempo y el tercer
periodo de tiempo para la segunda pieza de cabezal (30b) no se superponen entre si.
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