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ES 2 528 375 T3

DESCRIPCION
Un procedimiento para realizar preformas a medida para cajas
Campo técnico
La presente invencion se refiere un procedimiento para la realizacion de preformas para fabricar cajas a medida.
La presente invencion se refiere también a una instalacién para la fabricacion de cajas a medida.
La aplicacién de la invencién se extiende a todos aquellos casos en los que es necesario empaquetar objetos en
cajas que por lo general tienen una forma de paralelepipedo y hechas predominantemente de cartdn, pero también

de otros materiales adecuados para el propésito.

Estado de la técnica anterior

De acuerdo con el estado de la técnica anterior, para empaquetar productos de distinta naturaleza y sobre todo de
distintas dimensiones, es necesario tener a disposicién por ejemplo cajas de tipo “americano”, de varios tamafios
con el fin de usar el tamafio de caja mas adecuado para cada unidad que va a ser empaquetada. Obviamente,
donde exista una gran variedad en las dimensiones de los productos que van a ser empaquetados en cajas es
necesario tener a disposicion una adecuada variedad de cajas en las que meter los distintos productos.

La necesidad de tener una gran variedad de cajas disponibles es una fuente de no pocos problemas en la fase de
empaquetado, ya que implica la creacion de una instalacion adecuada de almacenamiento de las cajas, asi como
hacer la eleccion de la caja correcta en el momento del empaquetado.

Precisamente la necesidad de limitar el numero de cajas de distintos tamafios que seran usadas para empaquetar
hace necesario, siempre que la caja “correcta” no esté disponible, emplear cajas de mayor tamafio que el
estrictamente requerido para el empaquetamiento de muchos productos y rellenar los espacios que quedan vacios
con material de relleno, de forma que los productos no tengan libertad para moverse dentro de las cajas en cuestion
y por lo tanto no estén sometidos a posibles dafios.

Esto también implica costes de empaquetamiento mas altos comparados con la solucién ideal de poder emplear una
caja “hecha a medida”, es decir, una que esta dimensionada exactamente con el fin de contener el producto “a
medida”.

Otro incremento en el coste de los paquetes realizados de la forma anteriormente descrita estd determinado por el
coste de la mayor cantidad de material de relleno amortiguador asi como el mayor coste de transporte
principalmente atribuible al mayor volumen ocupado por los paquetes y, en parte, al mayor peso.

Ademas de los problemas que se acaban de describir, debe mantenerse en mente con claridad lo que esta implicito
en el hecho de tener una cierta cantidad de cajas disponibles con el fin de cumplir con la variedad de demandas.

El problema también se plantea en los casos en los que la formacién de una caja se lleva a cabo en el sitio, es decir,
poco antes del empaquetado, en una maquina de formacién especifica a partir de una preforma plana o troquelada,
a menudo de cartdn, que consta de una figura conformada plana, provista de lineas de plegado predeterminadas y
estd disefiada especificamente para ser formada dando lugar a una caja. Véase por ejemplo el documento JP
63275500.

Obviamente, correspondiendo a diferentes tipos y/o tamafios de cajas hay un namero igual de preformas diferentes,
que requieren no solo la creacién de depdsitos especializados, sino también una gestidon precisa de las mismas
dependiendo de las necesidades de empaquetado de los diferentes productos.

El objeto principal de la presente invencion es obviar las limitaciones e inconvenientes enumerados arriba del estado
de la técnica anterior por medio de un procedimiento de formacion de cajas "a medida", es decir, capaz de formar
una caja, que debe ser empleada para empaquetar un producto individual especifico, y esta hecha
dimensionalmente a medida para ese producto individual especifico partiendo de una preforma inicial
semielaborada, usada como material sin procesar, que, al menos en términos de caracteristicas morfolégicas y
dimensionales, es igual a la utilizada para el empaquetado "a medida" de todas las otras cajas que difieren entre si
en tamafio (también en una dimensién solamente).

Una ventaja de la invencion se representa por la reduccién muy sustancial de residuos en comparacion con el
estado de la técnica anterior.

Otra ventaja también puede ser seguramente encontrada “aguas arriba”, es decir en la produccién de las hojas, por
ejemplo de carton, de las que puede ser obtenida la preforma. De hecho, de acuerdo a la invencion, tal produccién
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esta simplificada y limitada a un simple tamafio estandar para el material sin procesar, 0 mas bien la preforma (hoja)
inicial semielaborada para la formacion de cajas de diferentes tamafios.

Descripciéon de la invencién

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencién se haran mas evidentes a partir de la siguiente descripcion
detallada de un modo de realizaciéon de la presente invencion, ilustrado a modo de ejemplo no limitativo en las
figuras adjuntas, en las que:

La figura 1 es una vista en planta desde arriba de las caracteristicas de una instalacion de acuerdo con la
invencion;

La figura 2 es una vista en perspectiva de la instalacion mostrada en la figura 1.

En las figuras mencionadas anteriormente se representa esquematicamente una instalacién en la que se lleva a

cabo un procedimiento para realizar cajas a medida, dicho procedimiento comprende las siguientes fases:

— recoger al menos una hoja 10 de material de empaquetado de al menos un depdsito 1 de material 1 no
procesado constituido por hojas 10 de material de empaquetado que tienen dimensiones predeterminadas y
dispuestas para formar una pila;

— transferir la hoja 10 recogida del depésito 1 a una estacion de corte 2 en donde la propia hoja 10 se corta de tal
forma que se obtenga de la misma una pluralidad de piezas 11, 12, 13, 14, que presentan una dimensién comun
y otras dimensiones que difieren entre si de acuerdo con relaciones predeterminadas;

— transferir, por instruccion, las piezas 11, 12, 13, 14 hacia al menos una pluralidad de depésitos 31, 32, 33, 34
alineados consecutivamente entre si, cada uno de los cuales estd predispuesto para alojar piezas
dimensionalmente homogéneas en pilas;

— recoger, por instruccion, desde uno de los depésitos 31, 32, 33, 34 que se preselecciona de acuerdo con una de
las dimensiones de la caja a formar, piezas 20 individuales para formar el fondo de la caja y al menos dos
primeras paredes laterales 24 opuestas de la misma;

— recoger, por instruccion, desde uno de los depdsitos 31, 32, 33, 34 que se preselecciona de acuerdo con otra de
las dimensiones de la caja a formar, piezas 21 individuales para formar la dos segundas paredes laterales 25
opuestas de la caja;

— unir, cuando sea necesario, una 0 mas piezas dimensionalmente homogéneas una tras otra con el fin de formar,
en cada ciclo de formacion de la caja, al menos una pieza que es més larga que las piezas dimensionalmente
homogéneas alojadas en un depésito 31, 32, 33, 34 correspondiente, donde dicha pieza mas larga es realizada,
cuando sea necesario, al menos cuando esté destinada a constituir la pieza "de fondo" 20, que comprende el
fondo y al menos dos primeras paredes laterales 24 opuestas de la caja que esta siendo formada;

— cortar a medida la pieza “de fondo” 20;

— cortar a medida otras piezas laterales 21, dimensionalmente homogéneas entre si y destinadas a formar las dos
segundas paredes laterales 25 opuestas;

— transferir las piezas de fondo y laterales 20, 21 sobre un plano de trabajo 4 situado junto a la pluralidad de
depdsitos 31, 32, 33, 34;

— un primer marcado o ranurado, aplicado Unicamente, ya sea en las piezas laterales 21 o en la pieza de fondo 20
con el fin de realizar, en posiciones predeterminadas de cada pieza, lineas de ranurado o debilitado 15 (para un
posterior plegado de las mismas) paralelas a la direccion de movimiento en la que las piezas se transfieren al
plano de trabajo 4, donde el plano de trabajo 4 esta motorizado con el fin de realizar también, por instruccién, un
movimiento de transporte de las piezas de fondo y laterales 20, 21 en una direccion perpendicular a la direccion
de movimiento en el que las piezas 11, 12, 13, 14 son transportadas desde los depésitos 31, 32, 33, 34 al plano
de trabajo 4;

— un segundo marcado o ranurado, para realizar ya sea en la pieza de fondo 20 y/o en las piezas laterales 21, en
posiciones predeterminadas, lineas de ranurado o debilitado 22 o 23, que son perpendiculares a la direccion del
movimiento de transferencia desde los depésitos 31, 32, 33, 34 al plano de trabajo 4;

— eliminar, si es necesario, trozos de las esquinas de algunas de las piezas de fondo o laterales 20, 21
previamente cortadas a medida;

— una composicién que sirve para unir la pieza de fondo y laterales 20, 21, previamente cortadas a medida, con el
fin de formar un cuerpo individual que constituye la preforma 40, que es plana, completa y lista para ser plegada
y encolada para formar la caja.

El primer marcado o ranurado es aplicado Unicamenete, o en las piezas laterales 21 o en la pieza de fondo 20 con el
fin de de realizar, en posiciones predeterminadas de cada pieza, lineas de debilitado o ranurado 15 que habiliten,
con el subsiguiente plegado, la definicion de solapas que se utilizan para permitir que las paredes de la caja sean
unidas mediante encolado.

Las piezas 20 individuales que forman el fondo de la caja y al menos los dos primeros lados laterales 24 opuestos
de la misma también pueden comprender una o mas paredes 26 que tienen una funcion de tapa, que, una vez que
la composicién de la caja se ha completado con la pared de fondo y las paredes laterales 24 y 25, se doblan con el
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fin de formar la tapa y se fijan sobre solapas 18, plegadas apropiadamente en las lineas debilitadas o ranuradas de
las paredes laterales 21.

Las hojas 10 de material de empaquetado que tienen dimensiones predeterminadas y dispuestas para formar una
pila son idénticas entre si, al menos, con referencia a las dimensiones mayores de las mismas: longitud y anchura.

La unién de una o mas de las piezas dimensionalmente homogéneas una consecutivamente a otra, como una tira
continua, se consigue por la unién de las piezas en los extremos de menor dimension de las mismas.

La unién de las piezas en los extremos se consigue superponiendo parcialmente y fijando reciprocamente los
propios extremos.

Preferiblemente, la union se consigue superponiendo parcialmente y luego encolando las partes superpuestas
(solapas).

El procedimiento descrito puede ser implementado por medio de una instalacion que comprende al menos un
depésito 1 de material sin procesar, o bien material semiprocesado que esté constituido por hojas 10 de material de
empagquetado que tienen dimensiones predeterminadas y que estan dispuestas para formar una pila.

Se proporcionan medios conocidos para recoger las hojas 10 del depdsito 1 y transferirlas a una estacién de corte 2,
en la que las hojas 10 se cortan de modo que se disefian una pluralidad de piezas 11, 12, 13, 14 a partir de cada
hoja, dichas piezas tienen una dimension en comun y otras dimensiones que difieren de acuerdo con relaciones
predeterminadas.

Las piezas 11, 12, 13, 14 se transfieren a una pluralidad de depdsitos 31, 32, 33, 34, cada uno de los cuales esta
destinado a alojar las piezas dimensionalmente homogéneas 11, 12, 13, 14 dispuestas en pilas.

Los depésitos 31, 32, 33, 34 estan alineados consecutivamente entre si y son servidos por un dispositivo de
transporte 5 capaz de depositar, por instruccion, las diversas piezas 11, 12, 13, 14 en los respectivos depdsitos 31,
32, 33, 34. Asi, cada deposito estd dedicado especificamente a alojar un solo tipo de pieza (es decir, todas las
piezas que tienen las mismas dimensiones idénticas).

Una unidad de trabajo 6 recoge piezas 11, 12, 13, 14 individuales, por instruccién, desde cada uno de los depdsitos
31, 32, 33, 34 y, de nuevo por instruccion, al menos para algunas piezas, procede a unir varias piezas
dimensionalmente homogéneas consecutivamente unas a otras con el fin de formar piezas que son mas largas que
las piezas dimensionalmente homogéneas alojadas en el depdsito correspondiente 31, 32, 33, 34 y transferir las
piezas sobre un plano de trabajo 4 ubicado junto a los almacenes 31, 32, 33, 34.

El plano de trabajo 4 estd dotado de un movimiento de transporte, que tiene lugar por instrucciéon en una direccién
perpendicular al movimiento de la unidad de trabajo 6, es decir, en una direccion perpendicular a la direccién de
movimiento en la que las piezas 11, 12, 13, 14 son transferidas desde dichos depésitos 31, 32, 33, 34 a dicho plano
de trabajo 4.

Un cortador esta asociado con la unidad de trabajo 6 y sirve para cortar las piezas a medida. La preforma se realiza
por instruccion selectivamente sobre la pieza individual que luego ird a constituir la preforma para formar la caja.

Un primer dispositivo asociado con dicho cortador estd adaptado para aplicar un primer marcado o ranurado, en al
menos algunas de las piezas, con el fin de realizar, en posiciones predeterminadas de cada pieza, lineas de
marcado o debilitado (para su posterior plegado) paralelas a la direccion del movimiento en el que las piezas se
transfieren al plano de trabajo 4.

Un segundo dispositivo adaptado para aplicar un segundo marcado o ranurado, con el fin de realizar, en posiciones
predeterminadas en cada pieza, lineas de debilitado o ranurado perpendiculares a la direccién de movimiento de
transferencia desde los depésitos 31, 32, 33, 34 al plano de trabajo 4, esta ubicado "aguas abajo" de la zona del
plano 4 en la que se depositan las piezas.

Un dispositivo para realizar, si se requiere, una eliminacion de trozos de las esquinas de algunas de las piezas
previamente cortadas a medida es proporcionado "aguas abajo" del segundo dispositivo.

Finalmente, se proporciona una estacién 9 para la realizacion de la composicidon que sirve para unir las piezas
previamente cortadas a medida marcadas con lineas de debilitado o ranurado con el fin de formar un Gnico cuerpo
que constituye la preforma 40, que es plana, completa y lista para ser doblada y encolada para formar la caja.

En particular, el cortador esta disefiado para realizar, para la formacion de cada caja, tanto el corte a medida de una
pieza "de fondo" 20, que comprende el fondo y al menos dos primeras paredes laterales 24 opuestas de una caja 40
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que se esta formando, y el corte a medida de otras piezas laterales 21, dimensionalmente homogéneas entre si y
destinadas a formar dos segundas paredes laterales 25 opuestas.

En particular, las piezas 20 individuales para formar el fondo de la caja y al menos dos primeras paredes laterales 24
opuestas de la misma pueden también comprender una o mas paredes 26 que tienen una funcion de tapa, que, una
vez que la composicion de la caja se ha completado con la pared de fondo y las paredes laterales 24 y 25 se pliegan
para formar la tapa y se fijan sobre solapas 18, plegadas adecuadamente en las lineas de debilitado 15 de las
paredes laterales 21.

En el disefio de la instalacion ilustrada, el primer dispositivo aplica un primer marcado o ranurado en las piezas
laterales 21 con el fin de realizar, en posiciones predeterminadas de cada pieza, lineas de debilitado o ranurado
(para su posterior plegado) paralelas a la direcciéon del movimiento en el que la piezas son transferidas al plano de
trabajo 4. Las lineas 15 se realizan en las piezas laterales 21, mientras que las lineas 22 se realizan en la pieza de
fondo 20.

El segundo dispositivo aplica un segundo marcado o ranurado en las piezas laterales 21 con el fin de realizar, en
posiciones predeterminadas sobre las piezas laterales 21, lineas de debilitado o ranurado 15 en las piezas laterales
21 perpendiculares a la direccion de movimiento de transferencia desde dichos depdésitos 31, 32, 33, 34 a dicho
plano de trabajo 4.

También se prevé la posibilidad de que se realicen lineas de debilitado o ranurado solo en la pieza de fondo 20 para
permitir el plegado de solapas.

El suministro de material de empaquetado por medio de paneles idénticos requiere el uso de un tipo de unidad de
almacenamiento que permite ahorros de costes significativos. También se prevé el uso de un segundo depdésito con
partes 5, 31, 32, 33, 34, 6 respectivas para acelerar la ejecucion y disponer el surco del carton en la direccion
deseada.

Un tipo analogo de ahorro se logra por el fabricante del producto semielaborado inicial (hojas), que tiene la
posibilidad de simplificar y estandarizar su produccion en un grado muy considerable.
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REIVINDICACIONES
1. Un procedimiento para realizar cajas a medida, caracterizado porque comprende las siguientes etapas:

recogida de al menos una hoja (10) de material de empaquetado de al menos un depdsito (1) de material (1) no
procesado constituido por hojas (10) de material de empaquetado que tienen dimensiones predeterminadas y
dispuestas para formar una pila;

transferir la al menos una hoja (10) recogida del depdsito (1) a una estacion de corte (2) en donde la propia hoja
(10) se corta de tal forma que se obtenga de la misma una pluralidad de piezas (11, 12, 13, 14), pluralidad de
piezas (11, 12, 13, 14) que presentan una dimension comun y otras dimensiones que difieren entre si de acuerdo
con relaciones predeterminadas;

transferir, por instruccion, piezas (11, 12, 13, 14) hacia al menos una pluralidad de depdésitos (31, 32, 33, 34)
alineados entre si, cada uno de los cuales esta predispuesto para alojar piezas dimensionalmente homogéneas
en pilas;

recoger, por instruccion, desde uno de los depésitos (31, 32, 33, 34) que se preselecciona de acuerdo con una
de las dimensiones de la caja a formar, piezas individuales para formar un fondo de una caja y dos primeras
paredes laterales (24) opuestas de la misma;

recoger, por instruccion, desde uno de los depdésitos (31, 32, 33, 34) que se preselecciona de acuerdo con otra
de las dimensiones de la caja a formar, dos segundas paredes laterales (24) opuestas de la misma;

realizar, cuando sea necesario, una union de una o mas piezas dimensionalmente homogéneas una tras otra con
el fin de formar, en cada ciclo de formacién, al menos una pieza mas larga con respecto a las piezas
dimensionalmente homogéneas alojadas en un depésito (31, 32, 33, 34) correspondiente, donde la realizacion de
la pieza mas larga es realizada, cuando sea necesario, al menos papra una pieza destinada a constituir la pieza
de fondo (20), que comprende el fondo y al menos dos primeras paredes laterales (24) opuestas de la caja que
est4 siendo formada;

cortar a medida la pieza “de fondo” (20);

cortar a medida las otras piezas laterales (21), dimensionalmente homogéneas entre si y destinadas a formar las
dos segundas paredes laterales (25) opuestas;

transferir las piezas de fondo y laterales (20, 21) sobre un plano de trabajo (4) situado junto a un flanco de la
pluralidad de depésitos (31, 32, 33, 34);

un primer marcado o ranurado, aplicado Unicamente, ya sea en las piezas laterales (21) o en la pieza de fondo
(20) individual con el fin de realizar, en posiciones predeterminadas de cada pieza, lineas de ranurado o
debilitado (para un posterior plegado de las mismas) paralelas a una direccién de movimiento de transferencia de
las piezas al plano de trabajo (4);

el plano de trabajo (4) estd motorizado con el fin de realizar también, por instruccion, un movimiento de
transporte de las piezas de fondo y laterales (20, 21) en una direccion perpendicular a la direcciéon de movimiento
de transferencia de las piezas (11, 12, 13, 14) desde los depositos (31, 32, 33, 34) al plano de trabajo (4);

un segundo marcado o ranurado, para realizar ya sea en la pieza de fondo (20) y/o en las piezas laterales (21),
en posiciones predeterminadas, lineas de ranurado o debilitado que son perpendiculares a la direccion del
movimiento de transferencia de las piezas (11, 12, 13, 14) desde los depositos (31, 32, 33, 34) al plano de
trabajo (4);

posible eliminacion de trozos de las esquinas de algunas de las piezas de fondo y/o laterales (20, 21)
previamente cortadas a medida;

una composicion destinada a unir las piezas de fondo y laterales (20, 21), previamente cortadas a medida, con el
fin de formar un cuerpo individual que constituye la preforma (40), plana, completa y lista para ser plegada y
encolada para formar la caja.

2. El procedimiento de la reivindicacion 1, caracterizado porque las piezas (20) individuales para formar el fondo de
la caja y al menos dos primeros lados laterales (24) opuestos de la misma pueden comprender también una o mas
paredes (26) que tienen una funcién de tapa, que, una vez que se ha completado la composicion de la caja con la
pared de fondo y las paredes laterales (24, 25), se pliegan para formar la tapa y son fijadas a solapas (18),
adecuadamente plegadas en las lineas de debilitado o ranurado de las paredes laterales (21).

3. El procedimiento de la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque las hojas (10) de material de empaquetado que
tienen dimensiones predeterminadas y dispuestas para formar una pila son idénticas entre si al menos en referencia
a la mayor dimensién de las mismas, es decir, largo y ancho.

4. El procedimiento de la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque la realizacion de una unién de una o mas de las
piezas dimensionalmente homogéneas consecutivamente unas a otras, como una tira continua, se hace mediante la
union de las piezas por los extremos de menores dimensiones de la misma.

5. El procedimiento de la reivindicacion 4, caracterizado porque la unién de las piezas por los extremos de las
mismas se hace superponiendo parcialmente y fijando reciprocamente los extremos.

6. El procedimiento de la reivindicacion 5, caracterizado porque la unién de las piezas por los extremos se hace por
la superposicion parcial y el encolando relativo de las partes superpuestas.
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7. Una instalacion para realizar preformas para fabricar cajas a medida, caracterizada porque comprende:

al menos un depdsito (1) de materiales no procesados que esté constituido por hojas (10) de material para ser
ensambladas que tienen dimensiones predeterminadas y que estan dispuestas para formar una pila; medios para
recoger las hojas (10) de al menos un deposito (1) y para transferir las hojas (10) a una estacion de corte (2) en
la que las hojas (10) se cortan de tal manera que de cada hoja son disefiadas una pluralidad de piezas (11, 12,
13, 14), piezas que presentan una dimension comun y otras dimensiones diferentes de acuerdo con relaciones
predeterminadas; al menos una pluralidad de depdésitos (31, 32, 33, 34), cada uno predispuesto para alojar
piezas (11, 12, 13, 14) que son dimensionalmente homogéneas y dispuestas en pilas; los depésitos (31, 32, 33,
34) estan alineados consecutivamente unos a otros y son servidos por un dispositivo de transporte (5) destinado
a depositar por instruccion las diferentes piezas (11, 12, 13, 14) en los respectivos depésitos (31, 32, 33, 34); al
menos una unidad de trabajo (6) destinada a recoger por instruccion, desde cada uno de los depdsitos, (31, 32,
33, 34) piezas (11, 12, 13, 14) individuales y realizar, por instruccion, al menos para algunas piezas, una union
de varias piezas dimensionalmente homogéneas unas consecutivas a otras, para formar piezas mas largas con
respecto a las piezas dimensionalmente homogéneas alojadas en el depdsito correspondiente (31, 32, 33, 34) y
transferir las piezas sobre un plano de trabajo (4) ubicado en un costado de los depésitos (31, 32, 33, 34); el
plano de trabajo (4) dotado por instruccién de un movimiento de transporte que es perpendicular al movimiento
de la unidad de trabajo (6), es decir en una direccién perpendicular a la direccién del movimiento de transferencia
de las piezas (11, 12, 13, 14) desde los almacenes (31, 32, 33, 34) al plano de trabajo (4);

un cortador destinado a realizar el corte a medida de las piezas (11, 12, 13, 14);

un primer dispositivo destinado a operar un primer marcado o ranurado, en al menos algunas de las piezas, con
el fin de realizar, en posiciones predeterminadas en cada pieza, lineas de debilitado o ranurado (para su
posterior plegado) paralelas a la direccién de movimiento de transferencia de las piezas al plano de trabajo (4);
un segundo dispositivo para operar un segundo marcado o ranurado, para la realizacion, en posiciones
predeterminadas, lineas de debilitado o ranurado que son perpendiculares a la direccion de movimiento de
transferencia desde los depdsitos (31, 32, 33, 34) al plano de trabajo (4);

un dispositivo para realizar, si es necesario, una eliminacion de trozos de esquinas de algunas de las piezas
previamente cortadas a medida;

una estacion (9) para realizar la composicién destinada a unir las piezas, previamente cortadas a medida, y
marcadas con lineas de debilitado o ranurado con el fin de formar un Gnico cuerpo que constituye la preforma
(40) que es plana, completa y lista para ser doblada y encolada para formar la caja.

8. Lainstalacion de la reivindicacion 6, caracterizada porque el cortador esta destinado a realizar, para la formacion
de cada caja, tanto un corte a medida de una pieza de fondo (20) que comprende el fondo y al menos dos primeras
paredes laterales (24) opuestas de una caja (20) en formacién, y un corte a medida de piezas laterales (21)
adicionales, dimensionalmente homogéneas entre si y destinadas a formar dos segundas paredes laterales (25)
opuestas.

9. La instalacién de la reivindicacion 7, caracterizada porque el primer dispositivo esta destinado a operar un primer
marcado o ranurado en al menos las piezas laterales (21) con el fin de realizar, en posiciones predeterminadas de
cada pieza, lineas de debilitado o ranurado para una siguiente operacion de plegado, lineas que son paralelas a la
direccién de movimiento de transferencia de las piezas del plano de trabajo (4).

10. La instalacion de la reivindicacién 7, caracterizada porque el segundo dispositivo realiza un segundo marcado o
ranurado con el fin de realizar, en porciones predeterminadas, lineas de debilitado o ranurado que son
perpendiculares a la direccién del movimiento de transferencia desde los depdsitos (31, 32, 33, 34) al plano de
trabajo (4) en la pieza de fondo (20) y/o en las piezas laterales (21).

11. La instalacion de la reivindicacion 6, caracterizada porque el cortador y el primer dispositivo estan asociados a la
unidad de trabajo (6).
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