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@Resumen:

Instalacion para formacion y llenado de contenedores
tubulares de contorno poligonal, comprende las
siguientes unidades:

- una unidad en la que unas bandejas inferiores de
contenedor (1), suministradas por un transportador
son colocadas sobre unas plataformas méviles (6);

- una unidad de colocacién de cuerpos (40) tubulares
prisméaticos (2) huecos, que son acoplados a cada
bandeja inferior de contenedor (1);

- una unidad de llenado (50) donde los contenedores
(3) prismaticos octogonales superiormente abiertos
son llenados a través de sus aberturas superiores;

- una unidad de colocacion de bandejas superiores
(70) colocadas sobre cada contenedor (3) prismatico
octogonal superiormente abierto y lleno, formando
contenedores tubulares de contorno poligonal (3)
llenos y tapados.

La instalacion comprende ademas unos medios de
traslacion (35) mediante los cuales las plataformas
moviles son transportadas desde la unidad de
paletizacién (30) hasta la unidad de colocacion de
bandejas superiores (70) pasando por las unidades
intermedias.
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DESCRIPCION
Instalacion para formacion y llenado de contenedores tubulares de contorno poligonal.
Campo de la técnica

La presente invencion concierne al campo de las instalaciones, comprendiendo varias
unidades operativas, para la formacion y llenado de contenedores tubulares de contorno
poligonal situados sobre plataformas moviles, para el almacenaje y transporte de
producto a granel, preferiblemente producto liquido, fluido, viscoso o granular, estando
dicho contenedor tubular formado por una bandeja inferior y una bandeja superior
octogonales conectadas por un cuerpo tubular.

Dichas bandejas inferiores y superiores, de los dos extremos de un contenedor tubular de
contorno poligonal, conocido en el sector como "bulk box, bin box or bulk container" y
utilizable para contener, actuando a modo de envolvente, bolsas o sacos flexibles llenos
de un producto liquido, triturado o desmenuzado, por ejemplo granza, o material de
naturaleza muy diversa a granel, cerrados herméticamente y opcionalmente
pasteurizados. En particular estos contenedores tubulares con bandeja inferior y bandeja
superior son utilizados preferentemente en el sector del envasado de fruta y verduras en
bolsas asépticas (purés, cremogenados, dados, etc.).

Estado de la técnica

Se conocen maquinas para la formacién de cajas o de bandejas superiores o inferiores,
generalmente forma rectangular, pero también se conocen las cajas y bandejas
octogonales. Dichas cajas y bandejas se forman por doblado y unido de planchas
troqueladas, inicialmente planas, hechas de lamina de un material relativamente rigido,
tal como cartén, cartdn ondulado, plastico, plastico ondulado, y similares.

Las citadas cajas octogonales también son conocidas, por ejemplo a través de los
documentos DE 202004005667 U1 , ES 2394186 T3 y ES 1057235 U que dan a conocer
respectivas bandejas inferiores o bandejas superiores para cajas prismaticas de forma
octogonal formadas a partir del doblado y unido de partes de una plancha troquelada. La
plancha troquelada tiene una pared octogonal delimitada por ocho lineas de doblez y
ocho paredes laterales, cada una de las cuales se extiende desde uno de los ocho lados.
Las ocho paredes laterales comprenden cuatro paredes laterales con solapas laterales
alternadas con cuatro paredes laterales con solapa superior. Cada una de las paredes
laterales con solapas laterales tiene dos solapas de unién que se extienden desde bordes
laterales de la misma, y cada una de las paredes laterales con solapa superior tiene una
solapa de retencion que se extiende desde un borde de la misma opuesto a la
correspondiente linea de doblez, siendo la altura de la solapa de retencién equivalente a
la altura de la pared.

De acuerdo con los citados documentos DE202004005667 U1, ES2394186 T3 y
ES1057235 U, la bandeja inferior o bandeja superior se forma manualmente doblando las
paredes laterales a una posicién perpendicular a la pared de bandeja inferior, luego
doblando las solapas de unién, a continuacion doblando las solapas de retencién por
encima de las solapas de uni6n, y finalmente introduciendo unas lengiietas que
sobresalen de unos bordes de las aletas de retencion en unas correspondientes
aberturas formadas en la pared octogonal en posiciones adyacentes a las lineas de
doblez, de modo que las solapas de unién quedan atrapadas entre las solapas de
retencidén y las correspondientes paredes laterales. No obstante, un inconveniente de
esta construccion es que la formacion manual de las bandejas inferiores o bandejas
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superiores resulta relativamente engorrosa y requiere mucha mano de obra. Otro
inconveniente es que la necesidad de proveer las solapas de retencién con una altura
equivalente a la altura de la pared implica una considerable extension de la plancha
troquelada que redunda en un elevado consumo de material en lamina.

Se conocen también maquinas automaticas para formar bandejas inferiores o bandejas
superiores de cajas prismaticas a partir de planchas troqueladas como la descrita, por
ejemplo, en el citado documento ES2394186 T3, o la comercializada por las empresas
Tecnobox o Reipal.

Sin embargo, no se ha localizado ningiin documento que anticipe una instalacion para el
ensamblado, llenado y precintado de contenedores octogonales montados sobre
plataformas mdviles de forma automatizada, suministrando plataformas madviles cargadas
con contenedores octogonales llenos de producto y precintados, listos para su transporte.

Breve descripcién de lainvencion

La presente invencidon concierne a una instalacion para formacién y llenado de
contenedores tubulares de contorno poligonal.

Se entendera que un contenedor tubular de contorno poligonal es un contenedor formado
por dos caras octogonales paralelas unidas por ocho caras rectangulares lateralmente
conectadas, definiendo un espacio interior hueco, pudiendo ser dichas dos caras
paralelas octdgonos regulares, u octagonos irregulares. El citado contenedor tubular se
obtendra mediante una bandeja inferior octogonal dotada de paredes laterales, conectada
con una bandeja superior octogonal dotada de paredes laterales mediante un cuerpo
tubular parcialmente confinado entre dichas paredes laterales.

De forma preferida la geometria del contenedor tubular de contorno poligonal propuesto
sera un ortoedro rectangular con cuatro esquinas truncadas, formando dichos
truncamientos cuatro caras rectangulares.

La presente invencion propone que dicha instalacion para formacién y llenado de
contenedores comprenda las siguientes unidades dispuestas en el siguiente orden:

* una unidad de paletizacion en la que una o mas bandejas inferiores de contenedor,
suministradas por un transportador de suministro de bandejas inferiores, son
colocadas sobre plataformas méviles, suministrados por un dispositivo de suministro
de plataformas moviles;

* una unidad de colocacion de cuerpos donde un cuerpo tubular prismatico,
procedente de un dispositivo de suministro de cuerpos, es acoplado a cada bandeja
inferior de contenedor colocada sobre un plataforma movil formando contenedores
tubulares de contorno poligonal superiormente abiertos;

* una unidad de llenado donde los contenedores tubulares de contorno poligonal
superiormente abiertos colocados sobre plataformas maoviles son llenados a través
de sus aberturas superiores;

* una unidad de colocacion de bandejas superiores donde una bandeja superior de
contenedor, procedente de un transportador de suministro de bandejas superiores,
es colocada sobre cada contenedor tubular de contorno poligonal superiormente
abierto y lleno, formando contenedores tubulares de contorno poligonal llenos vy
bandeja tapados; e
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incluyendo la instalacion un medios de traslacion mediante el cual las plataformas
moviles son transportadas desde la unidad de paletizacién hasta la unidad de colocacion
de bandejas superiores pasando por las unidades intermedias.

Asi pues la instalacion propuesta deposita una o varias bandejas inferiores de contenedor
sobre una plataforma mévil en la unidad de paletizacién, a continuacién en la unidad de
colocacion de cuerpos se conecta un cuerpo tubular prismatico a dicha bandeja inferior,
dotando asi al contenedor de altura y de una abertura superior.

Posteriormente el contenedor es llenado con un producto, preferiblemente un producto
liquido, fluido, viscoso o granular, en la unidad de llenado y a continuacion la unidad de
colocacion de bandejas superiores procede a cerrar la abertura superior del contenedor
mediante la colocacién de una bandeja superior de contenedor en conexién con el cuerpo
tubular.

Las unidades arriba descritas necesitan un suministro de bandejas inferiores, cuerpos
tubulares huecos y bandejas superiores de contenedor, asi como un suministro de
plataformas moviles. Estos suministros les son facilitados respectivamente por un
transportador de suministro de bandejas inferiores, un dispositivo de suministro de
cuerpos, un transportador de suministro de bandejas superiores y por un dispositivo de
suministro de plataformas moviles.

Ademas la instalacion incluye unos medios de traslacion que son los encargados de
trasladar las plataformas méviles de una unidad a la siguiente, desde el dispositivo de
suministro de plataformas moviles de la unidad de paletizacién hasta la unidad de
colocacion de bandejas superiores.

Adicionalmente y con caracter opcional se propone que, entre la una unidad de
colocacion de cuerpos y la unidad de llenado, se integre una unidad de colocacion de
bolsas, prevista para incluir en el interior de cada contenedor tubular de contorno
poligonal, que esta desprovisto de bandeja superior, una bolsa superiormente abierta de
tamafio y forma complementarios con dicho interior del contenedor tubular de contorno
poligonal, de modo que la unidad de llenado produzca el vertido del producto en el interior
de dicha bolsa. Dicha bolsa permite mejorar las condiciones higiénicas del contenedor,
aspecto importante en el caso de contener productos alimenticios, y también permite el
vertido de productos liquidos, viscosos o fluidos evitando que dichos productos pudieran
mojar el contenedor, o filtrarse por sus juntas.

Tras la unidad de llenado se puede incluir una unidad de sellado de bolsas, encargada de
cerrar y sellar las bolsas tras su llenado, antes de proceder a la colocacion de la bandeja
superior del contenedor en la unidad de colocacion de bandejas superiores.

Segun otra realizacion, la instalacién integra una unidad de sujecion de contenedores que
ata los contenedores tubulares de contorno poligonal dispuestos sobre una plataforma
movil mediante un dispositivo de atado, envolviendo individualmente cada contenedor
tubular de contorno poligonal, envolviendo el conjunto de contenedores tubulares de
contorno poligonal dispuestos sobre una mismo plataforma movil, o envolviendo el
conjunto de plataforma moévil y contenedores tubulares de contorno poligonal,
encontrandose dicha unidad de sujecién en una posicion cualquiera posterior a la unidad
de colocacién de cuerpos, prevista para atar los contenedores antes o después de su
llenado o de la colocacion de la bandeja superior.

Asi pues dicha unidad de sujecién de contenedores envuelve los contenedores total o
parcialmente con un elemento de atado, reforzando la resistencia de dichos
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contenedores, y/o asegurando que no seran abiertos accidental o intencionadamente, y/o
protegiéndolos del agua o humedad, y/o fijando su posicidén respecto al plataforma movil
para asegurar un transporte seguro, etc. Ejemplos de los elementos de atado utilizables
son una lamina pléstica, un retractilado, flejes, cinta adhesiva, etc.

Dicha unidad de sujecion de contenedores se emplazara preferiblemente tras la unidad
de colocacion de bandejas superiores, de modo que los contenedores tubulares de
contorno poligonal estaran llenos y tapados al llegar a dicha unidad de sujecion de
contenedores, y los medios de traslacion seran los encargado de transportar los
plataformas moviles desde la unidad de colocacién de bandejas superiores hasta la
unidad de sujecion de contenedores.

Otras realizaciones también se contemplan, como por ejemplo que la unidad de sujecién
de contenedores se emplace antes de la unidad de llenado, de modo que el atado de los
contenedores, aun vacios y sin bandeja superior, incremente su resistencia y estabilidad
para producir un llenado seguro.

Igualmente se prevé que el atado de los contenedores se produzca tras su llenado y
antes de la colocacion de la bandeja superior, asegurando asi los contenedores, pero
permitiendo un acceso facil a la mercancia contenida en los contenedores sin necesidad
de retirar las ataduras para poder retirar la bandeja superior.

Segun otra realizacion preferida, los citados medios de traslacién transportan las
plataformas moviles, sobre las cuales estan colocados dichos contenedores tubulares de
contorno poligonal, desde la dltima unidad de la instalacion hasta una estacion de entrega
donde las plataformas mdviles son accesibles mediante una carretilla paletera para su
extraccion de la instalacion para formacién y llenado de contenedores tubulares. Dicha
ltima unidad de la instalacion puede ser la unidad de colocacion de bandejas superiores,
o la unidad de sujecién de contenedores.

También se contempla que la instalacién propuesta comprenda ademas una unidad de
formacion de bandejas que incluya al menos una maquina formadora de bandejas
inferiores, encargada o encargadas de formar bandejas inferiores de contenedor por
doblado y pegado de planchas troqueladas de material laminar, incluyendo dicha unidad
de formacion de bandejas inferiores también un dispositivo transportador que alimenta al
menos dicho transportador de suministro de bandejas inferiores con bandejas inferiores
de contenedor formadas.

Asi pues la citada unidad de formacion de bandejas incluye una o varias maquinas
formadoras de bandejas inferiores. Cada una de dichas maquinas produce, a partir de
planchas troqueladas de material laminar, como por ejemplo laminas planas de cartén,
las citadas bandejas inferiores de contenedor mediante el doblado automatico de partes
de las citadas planchas, y preferiblemente uniéndolas mediante adhesivo, para la
obtencion de las bandejas inferiores de contenedor dotadas de una cara octogonal
rodeada de solapa protuberante, o paredes laterales.

Las citadas maquinas formadoras autométicas pueden ser por ejemplo como las
producidas por las empresas Techobox o Reipal a fecha de esta solicitud.

Cada bandeja inferior de contenedor producida por las maquinas formadoras de bandejas
inferiores es transportada mediante un dispositivo transportador hasta el transportador de
suministro de bandejas inferiores, que es el encargado de proporcionar las citadas
bandejas inferiores de contenedor producidas a la unidad de paletizacion.
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En caso de que la unidad de formacién de bandejas inferiores incluya multiples maquinas
formadoras de bandejas inferiores, se contempla que el dispositivo transportador recoja
las bandejas inferiores producidas en dichas maquinas formadoras de bandejas y las
entregue a un unico transportador de suministro de bandejas, por ejemplo suministrando
en una sola fila las bandejas inferiores de contenedor formada por diferentes maquinas
formadoras dispuestas alternadas.

Segun otra realizacion adicional, la instalacion comprende una unidad de formacion de
bandejas que incluye al menos una maquina formadora de bandejas superiores que
forma bandejas superiores de contenedor por doblado y pegado de planchas troqueladas
de material laminar, y que incluye también un dispositivo transportador que alimenta al
menos dicho transportador de suministro de bandejas superiores con bandejas
superiores de contenedor formadas. Todas las caracteristicas de la unidad de formacion
de bandejas superiores, de las maquinas formadoras de bandejas superiores y de las
bandejas superiores de contenedor formadas son equivalentes a las descritas en
referencia a la unidad de formacién de bandejas inferiores, a la maquina de formacion de
bandejas inferiores y a las bandejas inferiores de contenedor formadas.

Se entiende que la invencién propuesta también incluye una unidad de formacién de
bandejas que incluye al menos una maquina formadora de bandejas inferiores y al menos
una maquina formadora de bandejas superiores, lo que permite que las bandejas
inferiores y superiores producidas puedan ser diferentes entre si, adaptadas a sus
diferentes necesidades. Por ejemplo las bandejas inferiores deberan tener una mayor
resistencia estructural, pues serdn sometidas a mayores esfuerzos al cargar los
contenedores con producto, mientras que las bandejas superiores tienen unos menores
requerimientos resistentes, permitiendo producirlas con menos material o con un material
menos resistente. Por ejemplo se contempla que las paredes laterales de las bandejas
inferiores tengan una altura mayor que las paredes laterales de las bandejas superiores,
permitiendo de este modo ahorrar material laminar en la produccion de las bandejas
superiores. También el grosor del cartén puede ser diferente, o puede emplearse un
cartdbn con mas capas para la produccién de las bandejas inferiores.

También permite incluir caracteristicas especiales a las bandejas inferiores o superiores,
como por ejemplo perforaciones previstas en las bandejas superiores.

Segun otra realizacién alternativa, se propone que la instalaciébn comprenda una unidad
de formacién de bandejas, siendo las bandejas inferiores y las bandejas superiores
idénticas entre si. La citada unidad de formacién de bandeja inferior y bandejas
superiores propuesta incluye al menos una maquina formadora de bandejas inferiores y
bandejas superiores que forma bandejas inferiores de contenedor y bandejas superiores
de contenedor indistintamente, por doblado y pegado de planchas troqueladas de
material laminar, y que incluye también un dispositivo transportador que alimenta al
menos dicho transportador de suministro de bandejas inferiores y dicho transportador de
suministro de bandejas superiores con bandejas inferiores de contenedor y con bandejas
superiores de contenedor formadas. La ser las bandejas inferiores y las bandejas
superiores idénticas entre si, una misma maquina formadora puede producir ambas
partes de los contenedores indistintamente, o pueden ser varias maquinas formadoras,
estando cada una dedicada a fabricar solamente o bandejas inferiores o bandejas
superiores, o produciendo todas ellas bandejas inferiores y bandejas superiores
indistintamente. En cualquier caso las bandejas inferiores y bandejas superiores
producidas serian luego distribuidas hacia el transportador de suministro de bandejas
inferiores y hacia el transportador de suministro de bandejas superiores.
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Sin embargo en una realizacion preferida se contempla que las maquinas formadoras de
bandejas sean al menos dos y las bandejas inferiores y bandejas superiores fabricadas
sean alimentadas a un mismo dispositivo transportador, que luego sera en encargado de
repartirlas entre el transportador de suministro de bandejas inferiores y el transportador
de suministro de bandejas superiores.

En las realizaciones anteriormente descritas en las que se producen bandejas superiores
y bandejas inferiores idénticas, dicho dispositivo transportador incluye un dispositivo
deflector que desvia las bandejas inferiores y/o bandejas superiores formadas hacia el
transportador de suministro de bandejas inferiores o hacia el transportador de suministro
de bandejas superiores segun las necesidades. Esto es posible gracias a que las
bandejas superiores y bandejas inferiores son idénticas entre si.

En otra realizacion alternativa a las anteriores, se propone integrar a la instalacion una
unidad de formacién de bandejas que incluya al menos una maquina formadora de
bandejas inferiores y una maquina formadora de bandejas superiores que forman
respectivamente bandejas inferiores de contenedor y bandejas superiores de contenedor
por doblado y pegado de planchas troqueladas de material laminar, y que también
incluyen dos dispositivos transportadores que alimentan respectivamente a al menos
dicho transportador de suministro de bandejas inferiores y a dicho transportador de
suministro de bandejas superiores con bandejas inferiores de contenedor y con bandejas
superiores de contenedor formadas. Esta realizacion permite que las bandejas inferiores
y las bandejas superiores producidas sean diferentes, pues son producidas en maquinas
formadoras diferentes que pueden tener diferentes configuraciones.

Adicionalmente, y con caracter no limitativo, se contempla que la instalacion comprenda
un segundo dispositivo deflector que desvie las bandejas inferiores y/o bandejas
superiores desde el transportador de suministro de bandejas inferiores y/o desde el
transportador de suministro de bandejas superiores hacia un transportador auxiliar que
lleva las bandejas inferiores y/o bandejas superiores a un acumulador donde las bandejas
inferiores y/o bandejas superiores de contenedor procedentes de dicho transportador
auxiliar pueden ser acumuladas.

En tal caso se propone también que dicho acumulador comprenda un dispositivo de
suministro de plataformas madviles que suministre plataformas méviles sobre los cuales
las bandejas inferiores y/o bandejas superiores procedentes del transportador auxiliar
sean almacenadas.

Dicho acumulador puede comprender ademas un dispositivo de apilado de bandejas
inferiores y/o de bandejas superiores, permitiendo que dichas bandejas inferiores y/o
bandejas superiores sean almacenadas en posicion apilada.

También se propone que las bandejas inferiores y las bandejas superiores consten de
una cara plana octogonal delimitada por una solapa protuberante continua que rodee
dicha cara plana, y que el cuerpo tubular prismatico tenga un perimetro aproximadamente
igual al perimetro de la cara interior de dicha solapa perimetral. Dicho cuerpo tubular
estard previsto para ser parcialmente insertado en dicha bandeja inferior y en dicha
bandeja superior del contenedor quedando las solapas perimetrales de la bandeja inferior
y de la bandeja superior superpuestas a dicho cuerpo tubular prismatico, reteniéndolo.

De forma preferida los contenedores tubulares de contorno poligonal, y por lo tanto las
citadas bandejas inferiores de contenedor y bandejas superiores, seran de carton.
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Otras caracteristicas de la invencion apareceran en la siguiente descripcion detallada de
un ejemplo de realizacion.

Breve descripcion de las figuras

Las anteriores y otras ventajas y caracteristicas se comprenderan mas plenamente a
partir de la siguiente descripcion detallada de un ejemplo de realizacion con referencia a
los dibujos adjuntos, que deben tomarse a titulo ilustrativo y no limitativo, en los que:

la Fig. 1 muestra una vista en planta esquematica de la instalacion propuesta segin una
primera realizacion, en la que sobre cada plataforma movil se coloca un solo contenedor
tubular de contorno poligonal, estando la instalacion compuesta, en este orden, por una
unidad de paletizacién, una unidad de colocacién de cuerpos, una unidad de llenado, una
unidad de colocacion de bandejas superiores, una unidad de sujecion de contenedores y
una estacion de entrega, siendo las bandejas inferiores y las bandejas superiores
suministradas por un transportador de suministro de bandejas inferiores y por un
transportador de suministro de bandejas superiores, y siendo los plataformas mdviles
suministrados por un dispositivo de suministro de plataformas maviles;

la Fig. 2 muestra una vista en planta esquematica de la instalacidon propuesta segin una
segunda realizacion que dispone de las mismas unidades y en el mismo orden que en la
primera realizacion, pero en la que se colocan cuatro contenedores tubulares de contorno
poligonal sobre cada plataforma movil, y que incluye ademas una unidad de formacion de
bandejas inferiores y bandejas superiores que incluye una maquina formadora de
bandejas inferiores y bandejas superiores idénticas entre si y que alimenta un dispositivo
transportador el cual, mediante un primer deflector, deriva dichas bandejas inferiores y
bandejas superiores formadas hacia el transportador de suministro de bandeja inferior y
hacia el transportador de suministro de bandejas superiores;

la Fig. 3 muestra una vista en planta esquematica de la instalacién propuesta descrita en
la Fig. 2, a la que se ha afiadido un segundo deflector en el transportador de suministro
de bandejas superiores que deriva parte de las bandejas superiores transportadas hacia
un transportador auxiliar que alimenta un acumulador que almacena las bandejas
superiores sobre unos plataformas moviles suministrados por un dispositivo de suministro
de plataformas moviles;

la Fig. 4 muestra la misma realizacién que la Fig. 3, pero en la que se ha afiadido un
dispositivo de apilado, encargado de apilar las bandejas superiores suministradas por el
transportador auxiliar antes de su almacenaje;

la Fig. 5 muestra la misma realizacion que la mostrada en la Fig. 4, pero en la que la
unidad de formacién de bandejas inferiores y bandejas superiores integra dos maquinas
formadoras de bandejas inferiores y bandejas superiores de contenedor en la que las
bandejas inferiores y bandejas superiores formadas por ambas maquinas son conducidas
a un transportador comun, regulado por un deflector, y posteriormente distribuidas entre
el transportador de suministro de bandejas inferiores y el transportador de suministro de
bandejas superiores por medio de otro deflector;

la Fig. 6 muestra una realizacion como la mostrada en la Fig. 4, pero en la que la unidad
de formacion de bandejas inferiores y bandejas superiores integra una maquina
formadora de bandejas inferiores y una maquina formadora de bandejas superiores, cada
una encargada de alimentar respectivamente el transportador de suministro de bandejas
inferiores y el transportador de suministro de bandejas superiores, y en la que ademas se
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ha incluido otro transportador auxiliar, dotado de un dispositivo apilador y de un
acumulador, alimentado desde el transportador de suministro de bandejas inferiores.

Descripcién detallada de un ejemplo de realizacion

La Fig. 5 muestra, con cardcter ilustrativo no limitativo, un ejemplo de realizacién de la
instalacion para formacién y llenado de contenedores 3 prismaticos octogonales,
propuesto, que comparte muchas de las caracteristicas con los ejemplos de realizacion
mostrados en las Figs. 1, 2, 3,4y 6.

Se procede a describir de forma detallada el ejemplo de la Fig. 5.

Una unidad de formacién de bandejas 10 incluye dos maquinas formadoras de bandejas
inferiores y superiores 11 que, a partir de planchas troqueladas 7 de material laminar,
obtienen las citadas bandejas inferiores y bandejas superiores empujando un macho
contra dicha lamina produciendo su inserciébn en una cavidad doblando partes de la
misma, y que puede incluir empujadores adicionales y también aplicadores de cola.

Las bandejas inferiores 1 y bandejas superiores 4 de contenedor formadas por las dos
maquinas formadoras de bandejas inferiores y superiores 10 son suministradas, por
medio de un dispositivo transportador consistente en cintas transportadoras, tanto al
transportador de suministro de bandejas inferiores 20 como al transportador de suministro
de bandejas superiores 60, estando dichos dos transportadores de suministro 20 y 60
compuestos por cintas transportadoras.

Cada una de dichas maquinas formadoras puede producir indistintamente bandeja
inferior y bandejas superiores, pues en este ejemplo dichas bandejas inferiores y dichas
bandejas superiores son idénticas, y pueden ser suministradas a los dos transportadores
de suministro 20 y 60 indistintamente. Esto se consigue gracias a que el dispositivo
transportador consta de dos ramales, cada uno alimentado desde una de las maquinas
formadoras de bandejas inferiores y superiores 11, que convergen permitiendo
suministrar en una unica fila las bandejas inferiores y superiores 1 y 4 suministradas
indistintamente por una u otra maquina formadora. Un deflector permite regular el paso
de las bandejas inferiores o0 bandejas superiores producidas por una u otra maquina
formadora 11.

Dicha unica fila de bandejas inferiores y bandejas superiores se divide y mediante el
control de un primer deflector 13, permite derivar las bandejas inferiores y bandejas
superiores transportadas por el dispositivo transportador hacia el transportador de
suministro de bandejas inferiores 20 o hacia el transportador de suministro de bandejas
superiores 60.

Esta configuracion permite que una u otra maquina formadora alimenten indistintamente
al transportador de suministro de bandejas inferiores 20 o de bandejas superiores 60,
permitiendo ademas regular la produccién a las necesidades de la instalacion.

El transportador de suministro de bandejas inferiores 20 alimenta la unidad de
paletizacion 30, y esta se encarga de depositar las bandejas inferiores 1 de contenedor
sobre un plataforma moévil 6 segun una disposicién precisa predeterminada. En este
ejemplo de realizacion dos bandejas inferiores son empujadas transversalmente por un
empujador transversal, y otras dos bandejas inferiores son colocadas a su lado
obteniendo una matriz de cuatro bandejas inferiores. Dicha matriz es entonces empujada
lateralmente para colocarse sobre un plataforma movil 6.
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La plataforma movil 6 es suministrado por un dispositivo de suministro de plataformas
moviles 31 que puede constar, por ejemplo, de una pila de plataformas moviles 6, y el
citado dispositivo puede asir y elevar ciclicamente toda la pila de plataformas moviles 6
excepto la plataforma movil inferior, liberandola asi del peso de las otras plataformas
moviles, para proceder a empujarla lateralmente hasta la posiciéon en la que la unidad de
paletizacién lo requiere.

Unos medios de traslacion 35 desplazan la citada plataforma movil 6, cargado con una
matriz de cuatro bandejas inferiores 1, hasta la unidad de colocacion de cuerpos 40,
donde cuatro cuerpos tubulares 2 prismaticos huecos, suministrados por un dispositivo de
suministro de cuerpos 41, son encajados en las cuatro bandejas inferiores 1 de
contenedor, quedando una abertura superior abierta. Esta operacion puede realizarse
manualmente o automaticamente, y los cuerpos tubulares 2 suministrados por el
dispositivo de suministro de cuerpos 41 preferiblemente estaran almacenados plegados
planos, y por lo tanto la operacion de colocacién requerird una primera operacion de
expansion de los cuerpos tubulares 2 previa a su colocacion.

A continuacién los medios de traslacién 35 introducen la plataforma movil 6 en la unidad
de llenado 50, donde un producto a almacenar es vertido por gravedad en el interior de
cada uno de los contenedores 3 a través de la citada abertura superior, preferiblemente
con un control de la cantidad vertida para asegurar que el contenedor 3 queda lleno sin
rebosar.

Los medios de traslacion 35 desplazan entonces la plataforma mévil 6 hasta la unidad de
colocacion de bandejas superiores 70, que a su vez es alimentada con bandejas
superiores 4 procedentes del transportador de suministro de bandejas superiores 60. En
el presente ejemplo las bandejas superiores 4 de contenedor son situadas formando una
matriz de cuatro bandejas superiores 4 del mismo modo descrito para el caso de las
bandejas inferiores 1, y posteriormente son emplazadas bocabajo sobre los cuatro
contenedores 3 cerrando las aberturas superiores de los cuatro contenedores 3,
mediante un dispositivo de colocacién de bandejas superiores 71, quedando las cuatro
bandejas superiores 4 encajadas en los respectivos cuerpos tubulares 2 huecos. Dicho
dispositivo de colocacién de bandejas superiores 71 consta de un brazo previsto para asir
las bandejas superiores 4 y para realizar el desplazamiento necesario para alcanzar la
posicion definitiva.

A continuacion los medios de traslacién 35 desplazan la plataforma mévil 6 cargada con
los cuatro contenedores 3 llenos y tapados hasta la unidad de sujecion de contenedores
80, donde un dispositivo de atado 81 se encarga de precintar los contenedores, por
ejemplo envolviendo el conjunto de plataforma movil 6 y cuatro contenedores 3 con una
lamina plastica, evitando asi su separacion o apertura accidental.

A continuacién el medios de traslacion 35 se encarga de llevar el citado plataforma movil
6 hasta una estacion de entrega 90 donde el plataforma movil 6 con contenedores 3
llenos y tapados es accesible mediante una carretilla paletera 91 para su extraccion de la
instalacion.

En el caso de la instalacion descrita referente a la Fig. 5, también se ha incluido un
segundo deflector situado en un punto del transportador de suministro de bandejas
superiores 60, que permite derivar parte de las bandejas superiores 4 transportadas hacia
un transportador auxiliar 62, donde una unidad de apilado 25 apila las bandejas
superiores 4 y un acumulador 63 permite depositar dichas pilas de bandejas superiores
sobre un plataforma movil 6 para su almacenaje.

10
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Esta caracteristica permite que una sobreproduccion de bandejas superiores 4 pueda ser
acumulada para servir a otras instalaciones, o a futuras operaciones de la actual
instalacion.
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REIVINDICACIONES

1. Instalacion para formacion y llenado de contenedores tubulares de contorno poligonal,
comprendiendo las siguientes unidades funcionales dispuestas en el siguiente orden:

una unidad de formacién de bandejas inferiores y bandejas superiores (10) que
incluye al menos una maquina formadora de bandejas inferiores y bandejas
superiores (11) que forma bandejas inferiores de contenedor (1) y bandejas
superiores de contenedor (4) idénticas entre si por doblado y pegado de planchas
trogueladas (7) de material laminar;

una unidad de paletizacion (30) en la que una o mas de dichas bandejas inferiores
de contenedor (1), suministradas por un transportador de suministro de bandejas
inferiores (20), son colocadas sobre plataformas moviles (6), suministradas por un
dispositivo de suministro de plataformas moviles (31);

una unidad de colocacion de cuerpos (40) donde un cuerpo tubular prisméatico (2)
hueco, procedente de un dispositivo de suministro de cuerpos (41), es acoplado a
cada bandeja inferior de contenedor (1) colocada sobre una de dichas plataformas
moviles (6) formando contenedores tubulares de contorno poligonal (3)
superiormente abiertos; y

una unidad de colocacién de bandejas superiores (70) donde una de dichas
bandejas superiores de contenedor (4), procedente de un transportador de
suministro de bandejas superiores (60), es colocada sobre cada contenedor (3)
prismatico octogonal superiormente abierto;

caracterizado por que comprende ademas:

una unidad de llenado (50) donde los contenedores (3) prismaticos octogonales
superiormente abiertos colocados sobre plataformas moviles (6) son llenados a
través de sus aberturas superiores, estando dicha unidad de llenado (50) dispuesta
entre dicha unidad de colocacién de cuerpos (40) y dicha unidad de colocacién de
bandejas superiores (70) con lo que dicha bandeja superior de contenedor (4) es
colocada sobre cada contenedor (3) prismatico octogonal superiormente abierto y
lleno, formando contenedores tubulares de contorno poligonal (3) llenos y tapados;

un dispositivo de traslacién (35) mediante el cual las plataformas méviles (6) son
transportadas desde la unidad de paletizacion (30) hasta la unidad de colocacion de
bandejas superiores (70) pasando por las unidades intermedias;

un dispositivo transportador (12) incluido en dicha unidad de formacién de bandejas
inferiores y bandejas superiores (10), en donde dicho dispositivo transportador (12)
alimenta al menos dicho transportador de suministro de bandejas inferiores (20) y
dicho transportador de suministro de bandejas superiores (60) con bandejas
inferiores de contenedor (1) y con bandejas superiores de contenedor (4),
respectivamente, formadas por dicha maquina formadora de bandejas inferiores y
bandejas superiores (11); y

un dispositivo deflector (13) incluido en dicho dispositivo transportador (12), en
donde dicho dispositivo deflector (13) desvia las bandejas inferiores y/o bandejas
superiores de contenedor (1, 4) hacia el transportador de suministro de bandejas
inferiores (20) o hacia el transportador de suministro de bandejas superiores (60),
respectivamente, segun las necesidades.

12
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2. Instalacién segun reivindicacion 1 caracterizada por que, entre la una unidad de
colocacion de cuerpos (40) y la unidad de llenado (50), se incluye una unidad de
colocacion de bolsas, la cual incluye en el interior de cada contenedor tubular de contorno
poligonal, una bolsa superiormente abierta de tamafio y forma complementarios con
dicho interior del contenedores, de modo que el llenado de la unidad de llenado (50) se
produzca en el interior de dicha bolsa.

3. Instalacion segun reivindicacion 2 caracterizada por que, entre la unidad de llenado
(50) y la unidad de colocacion de bandejas superiores (70), se halla intercalada una
unidad de sellado de bolsas, encargada de cerrar y sellar las bolsas tras su llenado.

4. Instalacién segun reivindicacién 1, 2 o 3 caracterizada por que integra ademas una
unidad de sujecién de contenedores (80) que ata los contenedores (3) prismaticos
octogonales, que son al menos uno, mediante un dispositivo de atado (81), envolviendo
cada contenedor individual, el conjunto de contenedores dispuestos sobre un mismo
plataforma mdévil o el conjunto de plataforma mévil y contenedores, encontrdndose dicha
unidad de sujecién en una posicion cualquiera posterior a la unidad de colocacién de
cuerpos (40) para atar los contenedores antes o después de su llenado o de la colocacién
de la bandeja superior.

5. Instalacion segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
que dicho dispositivo de traslaciéon (35) comprende un tramo de extension por el cual las
plataformas moviles (6), sobre las cuales estan colocados dichos contenedores (3)
prismaticos octogonales, son transportadas desde la dltima unidad de la instalacion hasta
una estacion de entrega (90) donde las plataformas moviles (6) con contenedores llenos
y tapados son accesibles mediante una carretilla paletera (91) para su extraccion de la
instalacion.

6. Instalacion segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
gue dicha unidad de formacion de bandejas inferiores y bandejas superiores (10) incluye
dos de dichas maquinas formadoras de bandejas inferiores y bandejas superiores (11) y
las bandejas inferiores y bandejas superiores fabricadas son alimentadas a dicho
dispositivo transportador (12).

7. Instalacion segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
gue comprende un segundo dispositivo deflector (61) que desvia las bandejas inferiores
y/o bandejas superiores (1, 4) desde el transportador de suministro de bandejas inferiores
(20) y/o desde el transportador de suministro de bandejas superiores (60) hacia un
transportador auxiliar (62) que lleva las bandejas inferiores y/o bandejas superiores (1, 4)
a un acumulador (63) donde las bandejas inferiores y/o bandejas superiores de
contenedor (1, 4) procedentes de dicho transportador auxiliar (62) son acumuladas.

8. Instalacion segun la reivindicacién 7, caracterizada por que dicho un acumulador (63)
comprende un dispositivo de suministro de plataformas moviles (64) que suministra
plataformas méviles (6) sobre las cuales las bandejas inferiores y/o bandejas superiores
(1, 4) procedentes del transportador auxiliar (62) son almacenadas.

9. Instalacion segun reivindicacion 7 o 8, caracterizada por que dicho acumulador (63)

comprende un dispositivo de apilado (25) de bandejas inferiores y/o de bandejas
superiores (1, 4).

13
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OPINION ESCRITA N° de solicitud: 201500595

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacion de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion

D01 OMEGAL AUTOMAZIONE video extraido de internet el 26.04.2016 en la 14.09.2010
direccion: https://www.youtube.com/watch?v=oLjsZr-gCsc

D02 B.L. MEDITERRANEO video extraido de internet el 26.04.2016 en la 09.06.2014
direccion: https://www.youtube.com/watch?v=1-qzBAKFuYY

D03 ES 1057235 U (SICE) 01.07.2004

D04 ES 1059661 U (TECNICARTON) 16.05.2005

D05 US 2005205652 Al (CLOHESSY) 22.09.2005

2. Declaracion motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

La presente solicitud se refiere a una instalaciéon para llevar a cabo la formacién y llenado de contenedores. Contiene
catorce reivindicaciones de las que Unicamente es independiente la primera.

Problema técnico

De la descripcion parece deducirse que el problema técnico planteado es armar y llenar contenedores de un tipo especifico -
-los que constan de tres piezas: una base, un cuerpo tubular y una tapa-- mediante una sucesion continua y automatizada
de operaciones. (ver pagina 2, lineas 23-27; pagina 3, lineas 2-7)

Solucién propuesta
La solucidon propuesta en la solicitud consiste en una linea de montaje y envasado por la que discurren sucesivas
plataformas maviles y sobre las que, en cada estacion se va armando, llenando y cerrando el contenedor.

Reivindicacién independiente
La primera reivindicacién caracteriza la invencion de la siguiente manera:

Instalacion para formacion y llenado de contenedores tubulares de contorno poligonal,
caracterizado porque comprende las siguientes unidades funcionales dispuestas en el
siguiente orden:

e unaunidad de paletizacion (30) en la que una o mas bandejas inferiores de
contenedor (1), suministradas por un transportador de suministro de bandejas
inferiores (20), son colocadas sobre plataformas moviles (6), suministradas por un
dispositivo de suministro de plataformas moviles (31);

e unaunidad de colocacién de cuerpos (40) donde un cuerpo tubular prismatico (2)
hueco, procedente de un dispositivo de suministro de cuerpos (41), es acoplado a
cada bandeja inferior de contenedor (1) colocada sobre un plataforma mévil (6)
formando contenedores tubulares de contorno poligonal (3) superiormente abiertos;

e unaunidad de llenado (50) donde los contenedores (3) prismaticos octogonales
superiormente abiertos colocados sobre plataformas méviles son llenados a través
de sus aberturas superiores;

e una unidad de colocacion de bandejas superiores (70) donde una bandeja superior
de contenedor (4), procedente de un transportador de suministro de bandejas
superiores (60), es colocada sobre cada contenedor (3) prismatico octogonal
superiormente abierto y lleno, formando contenedores tubulares de contorno
poligonal (3) llenos y tapados; y

en donde la instalacion comprende unos medios de traslacion (35) mediante los cuales las
plataformas méviles son transportadas desde la unidad de paletizacion (30) hasta la unidad
de colocacién de bandejas superiores (70) pasando por las unidades intermedias.
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De entrada debe hacerse notar la gran generalidad de la caracterizacion, toda vez que, por ejemplo, “una unidad de llenado
donde los contenedores prismaticos octogonales superiormente abiertos colocados sobre plataformas mdviles son llenados a
través de sus aberturas superiores” describe en la practica cualquier estacion de llenado de cualquier contenedor o envase
que se llene por arriba. Que se trate de contenedores octogonales o de cualquier otra forma no parece afectar, segin lo que
contienen la descripcion y las reivindicaciones, ni al procedimiento ni a las maquinas que lo llevan a cabo. En el mismo
sentido, una plataforma moévil puede interpretarse como cualquier objeto sobre el que repose el contenedor y que permita su
desplazamiento, etc. Lo mismo cabe decir de la unidad de paletizacion o de cualquiera de las otras “unidades”, estaciones o
puestos de trabajo por los que va pasando el contenedor durante su proceso de armado y llenado. En cuanto a la expresion
“medios de traslacion”, es motivo claro de una objecion tipica de falta de claridad, tal como puede comprobarse en las
“Directrices de Examen de Solicitudes de Patente” que pueden consultarse en la direccion de internet:

http://www.oepm.es/export/sites/oepm/comun/documentos_relacionados/PDF/DirectricesExamenPatentes.pdf
(ver pagina 3, ultimo pérrafo)

Esta generalidad de la caracterizacion de la invencién es relevante en la definicién del derecho de patente por cuanto lleva
consigo que la proteccién solicitada sea muy amplia y, por lo mismo, que puedan y deban considerarse como anticipaciones
de la invencion divulgaciones previas relativas a contenedores, envases, maquinas y procedimientos distintos por sus
componentes especificos, pero iguales en los rasgos genéricos. De no hacerse asi, como puede comprenderse facilmente
procediendo a un ejercicio de mera conmutacion, en caso de concederse la patente se estaria concediendo derecho de
exclusividad sobre invenciones previas que representarian realizaciones particulares de la invencion objeto de la solicitud.

Para la realizacién del Informe sobre el Estado de la Técnica (IET), prescrito en los articulos 33 y 34 de la vigente Ley de
Patentes 11/1986 se ha procedido a una busqueda en las bases de datos de patentes y también en medios de difusién
generales. En dicha busqueda se han encontrado dos divulgaciones que recogen los elementos caracterizadores de la
invencion en las reivindicaciones 1 a 9y 12.

D1 (Omegal) es un video divulgativo de un procedimiento robotizado de armado de un contenedor tubular de planta octogonal
como el de la solicitud, que comprende la formacion de las bandejas que forman las base y tapa de cada contenedor, la
ereccion del cuerpo tubular prismatico, su instalacion en la base mediante un brazo robético, e incluso el cierre del contenedor
con la tapa analoga a la base. No se divulga en D1 el proceso de llenado del contenedor.

D2 (B L Mediterraneo) en cambio, parte de un contenedor semejante al anterior y que ademds contiene en su interior una
bolsa vacia y muestra el llenado y cierre de la bolsa interior de dicho contenedor y del contenedor mismo. Estas operaciones
de cierre no las lleva a cabo un robot, sino un operario. También se aprecia que el contenedor avanza posado en una paleta
de transporte que es movida por un camino de rodadura de rodillos motorizados.

Resulta, asi, que D1 viene a divulgar el armado del contenedor y D2 su llenado y cierre. La mera yuxtaposicién de ambos
resulta en la invencién de la solicitud tal y como esté reivindicada en la reivindicacion independiente.

Reivindicaciones dependientes

La reivindicacién 2 caracteriza la invencién porque forma parte de la instalacién una unidad de instalacién de bolsas. “Unidad
de instalacion” es, nuevamente, un término muy genérico que puede abarcar desde un operario que ponga una bolsa de
forma autonoma dentro de cada contenedor hasta un robot que haga la tarea del operario pasando por otras maquinas o
dispositivos mecanicos a medio camino entre el operario humano y el robot completamente autbnomo. Esta operacion de
instalacion de la bolsa dentro del contenedor no aparece ni en D1 ni en. D2 parte del contenedor con la bolsa ya instalada,
pero como la instalacion de la misma no esta caracterizada en la solicitud por ningun rasgo especifico, sino que es su mera
existencia (la mera instalacién de la bolsa en la caja) lo que caracteriza la invencién, parece que debe entenderse que el
experto del sector (e incluso cualquier persona con una formacion técnica elemental) puede entender que entre el final de D1
y el comienzo de D2 falta la operacién de colocar la bolsa y ello sin esfuerzo inventivo ni de imaginacion por su parte.

Las reivindicaciones 3 a 5 vienen a representar trozos aislados de la reivindicacion independiente. Asi, por ejemplo, la
reivindicacién 6 caracteriza la invencion porque “las plataformas moviles son accesibles mediante una carretilla paletera”,
pero en la reivindicacion 1 ya se utilizaban las plataformas moéviles como elemento caracterizador (ver reivindicacion 1, linea
22), y en la reivindicacion 6 no se hace uso de ninguna caracteristica intrinseca de la plataforma mavil, sino del resultado que
se espera de ella (que sea accesible por una carretilla paletera). En definitiva esta redaccidn viene a caracterizar la invencion
porgue los contenedores se apoyan en paletas de transporte, como las que pueden verse en D2.

Las reivindicaciones 6 a 8 se refieren a la formacion de la base y la tapa del contenedor por plegado y encolado de las partes
de una lamina. Estas operaciones se encuentran divulgadas en D1.

Las reivindicaciones 9 a 14 se refieren a una variante de la instalacion consistente en formar y llenar dos o mas contenedores
a la vez y, consecuentemente, prever un transporte adecuado para ello y deflectores para separar los contenedores en el
momento adecuado. Si bien el transporte de varios contenedores a la vez es conocido en la industria del embalaje y los
deflectores son un elemento comudn de la tecnologia de transporte mediante transportadores de cadena, cinta o rodillos, su
aplicacion especifica al proceso de formacion y llenado de grandes contenedores no se ha encontrado divulgada previamente
en la busqueda realizada.
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Otros documentos citados
Se han citado otros documentos que no afectan a la novedad ni actividad inventiva de la solicitud, sino que reflejan el estado
de la técnica de envasado en el tipo de contenedores a que se refiere la solicitud.

D3 (SICE), citado en la solicitud, divulga un contenedor tubular de planta octogonal que, sin embargo, esta previsto para
grandes objetos individuales en lugar de sélidos granulados a pulverulentos a granel, por lo cual no divulga la bolsa interior
que si forma parte de la invencion objeto de la solicitud

D4 (TECNICARTON) divulga un contenedor, analogo al anterior, constituido por tres piezas (base inferior, tubo octogonal y
tapa superior) mas una bolsa interior y también prevé la paleta de transporte sobre la que esta instalado el contenedor.

D5 (CLOHESSY) es semejante a D4 aunque no prevé la base inferior, sino que el fondo del contenedor forma un solo cuerpo
con el cilindro.

Conclusion

Asi pues, en aplicacion del articulo 34 de la vigente Ley de Patentes 11/1986, teniendo en cuenta las consideraciones
precedentes es opinion del examinador que las reivindicaciones 1 a 14 de la solicitud cumplen aparentemente el requisito de
novedad, en el sentido del articulo 6 de la mencionada Ley 11/1986. Igualmente las reivindicaciones 9 a 14 cumplen
aparentemente el requisito de actividad inventiva, en el sentido del articulo 8 de la Ley 11/1986, pero no parece que pueda
reconocerse dicho cumplimiento a las reivindicaciones 1 a 8 de la solicitud.
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