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DESCRIPCIÓN 

Máquina de fabricación de envases de tipo plegadora-encoladora 

La presente invención se refiere a una máquina transformadora de objetos planos equipada con uno o varios 
módulos según la reivindicación 1. 

La invención encuentra una aplicación particularmente ventajosa, pero no exclusiva, dentro del ámbito de la 5 
fabricación de las cajas de envasado, en especial de las cajas para medicamentos. 

En la industria del embalaje, la fabricación de cajas tradicionalmente se efectúa en línea, doblando y encolando 
recortes por medio de una máquina comúnmente denominada plegadora-encoladora, véase, por ejemplo, el 
documento WO 92/07712 A1. Tal máquina transformadora suele materializarse en forma de una sucesión de 
módulos en los que se distribuyen las diferentes disposiciones funcionales que son las encargadas de realizar las 10 
múltiples operaciones elementales necesarias para la confección de las cajas. Cada módulo dispone de su propio 
sistema de transporte de los recortes, generalmente transportadores de rodillos o de bandas, pero el conjunto se 
establece de manera que el traslado se opere en su conjunto de manera continua en toda la longitud de la 
plegadora-encoladora. 

En el curso del proceso de tratamiento de los recortes, ocurre que ciertos recortes salen del camino de transporte y 15 
caen debajo, por ejemplo debajo de los sistemas de transporte de los módulos de la máquina. Estos recortes 
pueden acabar sobre partes de máquinas, asentados en equilibrio, e incluso pueden caer al suelo por debajo de la 
máquina. Si el operario de la máquina tiene acceso a estos recortes, es posible que éste los coja y los reintroduzca 
en el flujo de producción, por ejemplo en la entrada de la máquina o del módulo por el que han caído. 

Alternativamente, si los recortes non son fácilmente accesibles, el operario puede sacarlos y/o hacer que caigan, por 20 
ejemplo utilizando una pistola de aire comprimido (véase, por ejemplo, el documento US 2005/0218285 A1), lo que 
genera polvo y suciedad, con el consiguiente riesgo de ensuciar la máquina e impedir su correcto funcionamiento, e 
incluso de contaminar y manchar la producción en curso. Además, la utilización de tal pistola puede dar por 
resultado que los recortes salgan volando por la máquina y se depositen en otro lugar, lo cual menoscaba el correcto 
funcionamiento de la misma y no es en nada eficaz, ya que el operario tiene que recomenzar su intervención. 25 

Además, dentro del ámbito de la producción de los envases de medicamentos, unas prácticas muy estrictas dictan 
condiciones particulares de funcionamiento: en especial, en un cambio de lote de envases, es decir, cuando se 
introduce en la máquina un nuevo envase diferente (por ejemplo, de un tamaño diferente, de un gramaje diferente, 
de un color diferente o también con una impresión en una lengua diferente), los usuarios quieren estar seguros de 
que la máquina se ha purgado correctamente de todos los recortes del lote anterior, para evitar toda mezcla a la 30 
salida de la máquina. En efecto, si las dimensiones de los envases son afines, pero a pesar de todo diferentes, 
algunas mezclas no son obligatoriamente detectables a simple vista y ocasionan problemas en la continuación del 
proceso de producción. 

En consecuencia, no sólo todos los módulos individuales tienen que estar vacíos y no contener ya recortes del 
anterior lote diferente, sino que, además, la propia máquina tiene que ser vaciada de todo recorte que hubiera caído 35 
en la misma en el curso del proceso de tratamiento por la máquina. 

La solución más simple, como es obvio, es proceder a una inspección visual y a una evacuación selectiva de los 
recortes caídos que haya descubierto el operario de la máquina. No obstante, esta inspección depende de la 
atención del operario. Éste, teóricamente, puede no efectuar esta inspección, por desatención o por falta de tiempo. 
También puede efectuarla de manera parcial y, en este caso, la utilización de una pistola de aire comprimido puede 40 
llevar consigo un ensuciamiento de la máquina, cuando no el retorno de los recortes al seno de la máquina. 

Por lo tanto, esta solución simple no asegura una purga óptima e inequívoca de la máquina. Además, por evidentes 
razones de seguridad, es preferible evitar que un operario ejecute una intervención en la que introdujere una mano o 
un brazo en la máquina en busca de recortes caídos. 

Sumario de la invención 45 

Consecuentemente, es una finalidad de la invención proponer un módulo para una máquina transformadora de 
objetos planos que mejore las soluciones del estado de la técnica. Más exactamente, es una de las finalidades de la 
invención proponer un módulo que permite asegurar una purga efectiva de la máquina de los recortes que en el 
curso del proceso de producción han caído en la misma. Es otro objetivo de la invención proponer una máquina que 
sea simple en su puesta en práctica y eficaz para la evacuación de tales recortes, y con total seguridad para el 50 
operario. 

Un objeto plano se define por ser todo objeto aplanado y de escaso espesor, independientemente de su contorno, 
de su formato o del material que lo compone, tal como una hoja entera, una hoja precortada, un conjunto de poses o 
recortes vinculados puntualmente entre sí, una pose o recorte individual, una caja plegable, etc. Por otro lado, un 
objeto plano de este tipo puede estar realizado en cualquier material, y especialmente en papel, en cartón compacto, 55 
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en cartón ondulado, en material plástico, etc. 

De acuerdo con la presente invención, una máquina transformadora de objetos planos está equipada con al menos 
un módulo y presenta las características técnicas reivindicadas. 

Breve descripción de los dibujos 

La invención se comprenderá mejor mediante la descripción de varias formas de ejecución de la misma y mediante 5 
las figuras, en las que: 

la figura 1 representa una máquina transformadora de tipo plegadora-encoladora, equipada con módulos conforme a 
la invención; 

la figura 2 representa una vista en perspectiva de un módulo de la máquina transformadora de la figura 1; 

las figuras 3A y 3B representan sendas vistas detalladas de una forma de ejecución de la invención; y 10 

las figuras 4A y 4B representan sendas vistas detalladas de otra forma de ejecución de la invención. 

Descripción detallada 

La Fig. 1 ilustra una máquina transformadora de objetos planos que es una máquina de fabricación de envases, de 
tipo plegadora-encoladora 100. Así, los objetos planos son recortes, la mayoría de las veces de cartón. Tales 
máquinas están determinadas generalmente a partir de una sucesión de módulos M que efectúan cada uno de ellos 15 
una o varias operaciones de plegado y encolado que entran en el proceso de fabricación, en vistas a fabricar cajas 
plegables, realizado por la máquina 100. 

La plegadora-encoladora 100 consta de un marcador 110, de un módulo de alineamiento 120, de un módulo de 
control de calidad 130, de un módulo de gofrado de caracteres braille 140, de un módulo de separación previa 150, 
de un módulo de encolado 160, de un módulo de plegado 170, de un módulo expulsor 175, de un módulo de 20 
transferencia 180 y de un módulo de recepción 190. Estos diferentes elementos, por ser sobradamente conocidos 
por el estado de la técnica, no son objeto en este punto de una descripción más detallada, tanto estructural como 
funcionalmente. 

La Fig. 2 ilustra en perspectiva una vista de un módulo M de la plegadora-encoladora 100. El módulo M ilustrado se 
halla en una forma depurada, lo que quiere decir que puede ser éste un módulo cualquiera de la plegadora-25 
encoladora 100 y que su función no es decisiva en el ámbito de la descripción de la presente invención. Por lo tanto, 
las características que se describirán en relación con la presente invención son aplicables a cualquier módulo de una 
máquina de producción. 

El módulo M comprende una estructura de soporte, con dos paredes laterales 1 y 2 sustentadas mediante pies 3. 
Comprende asimismo el módulo M dos travesaños 4 que conectan mecánicamente las paredes laterales 1 y 2 entre 30 
sí. Por supuesto, cabe prever un solo travesaño 4 o más de dos travesaños 4, en función de la longitud del módulo, 
por ejemplo, no siendo limitativa la ilustración de la Fig. 2. La estructura de soporte está situada por debajo de la 
zona de trabajo en la que se efectúa el tratamiento de los recortes. Los recortes son transportados a lo largo de un 
camino de transporte dado, por encima de la estructura de soporte. 

De acuerdo con la invención, la máquina transformadora y, más en particular, el módulo M, está equipada con un 35 
sistema de evacuación de los recortes. En una primera variante de realización, el sistema de evacuación incluye 
medios de desviación. Los medios de desviación son aptos para evacuar cualquier recorte que caiga bajo el camino 
de transporte, desviando la caída del recorte hacia una zona de recuperación específica. 

Las Figs. 3A y 3B ilustran detalles (Fig. 3A en perspectiva, Fig. 3B en sección) del travesaño 4 referenciado en la 
Fig. 2. Preferentemente, los medios de desviación incluyen al menos un primer órgano deflector 5 apto para desviar 40 
la caída de los recortes hacia abajo, cuando estos recortes llegan encima de una porción de estructura de soporte. 

El primer órgano deflector 5 está posicionado favorablemente de manera inclinada, por encima de una porción de 
estructura de soporte que se extiende bajo el camino de transporte de los recortes. El primer órgano deflector 5 
comprende, de manera ventajosa, al menos un plan inclinado que está orientado según una dirección sensiblemente 
longitudinal con respecto a la dirección de transporte o de circulación de los recortes (flecha F en la Fig. 1). 45 

El primer órgano deflector 5 es preferiblemente solidario de la porción de estructura de soporte por encima de la cual 
se extiende. En este ejemplo de realización, el primer órgano deflector 5 se materializa en forma de una cubierta 7 
que está solidarizada con el travesaño 4. Esta cubierta 7 no es plana, sino de forma convexa, con dos planos 
inclinados 8 y 9 en forma de tejado. La finalidad de esta forma particular es originar una posición inestable para un 
recorte que cayera encima del travesaño 4. 50 

Esta característica permite solucionar el problema del estado de la técnica, a saber, impide que los recortes se 
depositen sobre el travesaño 4, y ello tanto más fácilmente cuando el tamaño del recorte es inferior a la anchura del 
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travesaño 4. 

Al dar a la cubierta 7 una forma con dos planos inclinados, cualquier recorte va a continuar su caída por la máquina 
gracias a la gravedad. La cubierta 7 puede tener, asimismo, un solo plano inclinado, estando la importancia en la 
inestabilidad de la posición para un recorte caído. 

En una segunda variante de realización, el sistema de evacuación incluye preferiblemente unos primeros medios 5 
expulsores que son aptos para evacuar cualquier recorte presente sobre el órgano deflector 5. En esta variante, y 
para compensar el caso extremo en el que un recorte acabe en equilibrio entre los dos planos inclinados 8 y 9 de la 
cubierta 7 y permanezca en esta posición que es indeseada, se pueden utilizar medios expulsores suplementarios. 
Estos primeros medios expulsores fuerzan el movimiento del recorte hacia abajo. 

De manera favorable, los primeros medios expulsores incluyen al menos un órgano de soplado que es apto para 10 
generar un flujo de aire impulsado en correspondencia con la superficie superior del primer órgano deflector 5, es 
decir, de la cubierta 7. 

En las Figs. 3A y 3B, se ha ilustrado el órgano de soplado, que comprende una conducción 10 (Fig. 3B) y una o 
varias boquillas 11 (Fig. 3A). El aire comprimido utilizado puede ser tomado fácilmente de la máquina, que en 
general utiliza aire a presión en ciertas operaciones de producción. 15 

Estos medios expulsores, por supuesto, son opcionales, y se puede optar, para prescindir de ellos, por aumentar la 
inclinación de los planos 8 y 9. Se puede igualmente utilizar otros medios equivalentes, por ejemplo elementos 
mecánicos que empujan un recorte caído, como por ejemplo un rodillo implantado entre los dos planos inclinados 8 
y 9 y capaz de empujar el recorte por un lado o por el otro. 

Tales medios expulsores pueden ser puestos en práctica previo gobierno del operario, merced a un mando C, o de 20 
manera automática, o también estar funcionando permanentemente. 

De manera preferente, los medios de desviación incluyen al menos un segundo órgano deflector apto para desviar la 
caída de los recortes hacia la zona de recuperación específica, cuando estos recortes llegan debajo de la estructura 
de soporte. Cada segundo órgano deflector está posicionado favorablemente de manera inclinada, por debajo de 
una porción de estructura de soporte que se extiende bajo el camino de transporte de los recortes. 25 

Cada segundo órgano deflector comprende ventajosamente al menos un plano inclinado que está orientado según 
una dirección sensiblemente transversal con respecto a la dirección de transporte de los recortes F. Los medios de 
desviación incluyen preferentemente un único segundo órgano deflector que se extiende bajo sensiblemente toda la 
porción de estructura de soporte que está situada bajo el camino de transporte de los recortes. 

El segundo órgano deflector comprende dos cubiertas inferiores 15 y 16 (véanse las Figs. 1 y 4A). Estas 30 
cubiertas 15 y 16 sirven para recuperar los recortes que caen en la máquina desde el camino de transporte, pero 
también desde los travesaños 4, para evitar que caigan al suelo bajo la máquina, o bajo el módulo M. 

Más exactamente, una primera cubierta 15 determina un plano inclinado, de manera tal que los recortes caídos van 
a resbalar todos ellos hacia una zona de recuperación que se encuentra en el frente del módulo, y de la máquina. En 
consecuencia, los recortes no caen al azar dondequiera bajo la máquina, sino que son dirigidos hacia una zona 35 
definida de recuperación. La propuesta ilustrada no es más que un ejemplo y cabe prever una cubierta 15 que tiene 
un plano inclinado en otro sentido, o que finaliza en unas bandejas recuperadoras, siendo la idea que los recortes 
sean evacuados al exterior del módulo M o a una zona del módulo M de fácil acceso para el operario. 

La cubierta 16, aparte de su función de evacuación de los recortes, abarca asimismo medios que permiten evitar que 
los recortes permanezcan bloqueados sobre la cubierta 15. El sistema de evacuación incluye, de manera favorable, 40 
unos segundos medios expulsores, aptos para evacuar cualquier recorte presente sobre el segundo órgano 
deflector. 

Los segundos medios expulsores incluyen ventajosamente al menos un órgano de soplado apto para generar un 
flujo de aire impulsado en correspondencia con la superficie superior de un segundo órgano deflector. 

Este órgano de soplado está equipado típicamente con una conducción 22 que sopla aire lateralmente, por ejemplo 45 
a través de boquillas, en el sentido del plano inclinado 15 (de arriba abajo). Unas flechas A en la Fig. 4B ilustran el 
aire soplado que, así, permite asegurar que los recortes desciendan a lo largo del plano inclinado 15 para su 
evacuación. 

Este órgano de soplado puede ser accionado a instancias del operario, o de manera automática, o funcionar 
permanentemente, análogamente a los situados en correspondencia con la cubierta 7. 50 

De manera preferible, el operario utiliza el mando C para accionar los medios expulsores 10, 11 y 22 cuando quiere 
purgar la máquina de todos los recortes que han caído. 

Los recortes purgados por el sistema pueden ser recuperados, por último, fuera de la máquina por el operario, ya 
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sea manualmente, o bien por medios anejos de recuperación (por ejemplo, bandejas) que estarán ubicados, por 
ejemplo, oportunamente en el extremo de la cubierta 15. 

De este modo, utilizando los medios propuestos por la presente invención, un operario fácilmente puede purgar una 
máquina de manera inequívoca de todos los recortes que hubieran caído en ella, sin intervención manual en la 
máquina. Este sistema es, consecuentemente, muy eficaz y cumple las exigencias de seguridad. 5 

Las formas de realización ilustradas en la presente solicitud lo son a título de ejemplos que no deben ser 
considerados como limitativos. Son posibles variaciones dentro del ámbito de la protección reivindicada, por ejemplo 
recurriendo a medios equivalentes. 

La primera y la segunda variante de realización pueden ser utilizadas separada o combinadamente según la forma 
de ejecución que interese. Uno solo o varios módulos pueden comprender el sistema de evacuación de los objetos 10 
planos. Las partes de máquina y módulos antes descritos pueden estar conformados en cualquier material 
apropiado. Por ejemplo, las cubiertas 7, 8, 15 y 16 pueden estar conformadas en metal o en material sintético. 
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REIVINDICACIONES 

1. Máquina de fabricación de envases de tipo plegadora-encoladora (100), que procesa objetos planos que 
son recortes, determinada a partir de una sucesión de módulos (M), que efectúan cada uno de ellos una o varias 
operaciones de plegado y encolado que entran en el proceso de fabricación en vistas a fabricar cajas plegables, 
comprendiendo un módulo (M) una estructura de soporte (1, 2, 3, 4) por encima de la cual son transportados los 5 
objetos planos a lo largo de un camino de transporte dado, caracterizada por que el módulo (M) comprende además 
un sistema de evacuación de tales objetos, apto para evacuar cualquier objeto plano que caiga bajo el camino de 
transporte. 

2. Máquina (100) según la reivindicación 1, en la que el sistema de evacuación cuenta con medios de 
desviación (8, 9, 15, 16), aptos para desviar una caída del objeto plano hacia una zona de recuperación específica. 10 

3. Máquina (100) según la reivindicación 2, en la que los medios de desviación incluyen al menos un primer 
órgano deflector (5), apto para desviar hacia abajo la caída de los objetos planos, cuando los objetos llegan encima 
de una porción de estructura de soporte (4). 

4. Máquina (100) según la reivindicación 3, en la que cada primer órgano deflector (5) está posicionado de 
manera inclinada, por encima de una porción de estructura de soporte (4) que se extiende bajo el camino de 15 
transporte de los objetos planos. 

5. Máquina (100) según la reivindicación 3 ó 4, en la que cada primer órgano deflector (5) comprende al 
menos un plano inclinado (8, 9), que está orientado según una dirección sensiblemente longitudinal con respecto a 
la dirección de transporte de los objetos planos (F). 

6. Máquina (100) según una de las reivindicaciones 3 a 5, en la que cada primer órgano deflector (5) es 20 
solidario de la porción de estructura de soporte (4) por encima de la cual se extiende. 

7. Máquina (100) según una de las anteriores reivindicaciones, en la que el sistema de evacuación cuenta con 
unos primeros medios expulsores (10, 11), aptos para evacuar cualquier objeto plano. 

8. Máquina (100) según la reivindicación 7, en la que los primeros medios expulsores incluyen al menos un 
órgano de soplado (10, 11), apto para generar un flujo de aire impulsado en correspondencia con la superficie 25 
superior de un primer órgano deflector (5). 

9. Máquina (100) según una de las anteriores reivindicaciones, en la que los medios de desviación incluyen al 
menos un segundo órgano deflector (15, 16), apto para desviar la caída de los objetos planos hacia la zona de 
recuperación específica, cuando los objetos llegan debajo de la estructura de soporte (4). 

10. Máquina (100) según la reivindicación 9, en la que cada segundo órgano deflector (15, 16) está posicionado 30 
de manera inclinada, por debajo de una porción de estructura de soporte (4) que se extiende bajo el camino de 
transporte de los objetos planos. 

11. Máquina (100) según la reivindicación 9 ó 10, en la que cada segundo órgano deflector comprende al 
menos un plano inclinado (15, 16), que está orientado según una dirección sensiblemente transversal con respecto a 
la dirección de transporte de los objetos planos (F). 35 

12. Máquina (100) según una de las reivindicaciones 9 a 11, en la que los medios de desviación incluyen un 
único segundo órgano deflector (15) que se extiende bajo sensiblemente toda la porción de estructura de soporte 
(4), que está situada bajo el camino de transporte de los objetos planos. 

13. Máquina (100) según una de las reivindicaciones 9 a 12, en la que el sistema de evacuación incluye 
además unos segundos medios expulsores (22), aptos para evacuar cualquier objeto plano presente sobre un 40 
segundo órgano deflector (15). 

14. Máquina (100) según la reivindicación 13, en la que los segundos medios expulsores (15) incluyen al 
menos un órgano de soplado (22), apto para generar un flujo de aire impulsado en correspondencia con la superficie 
superior del segundo órgano deflector (15). 

45 
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