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DESCRIPCION
Aparato para poner en cajas articulos rectangulares

Campo técnico

La presente invencion versa acerca de un aparato de poner en cajas de articulos rectangulares para poner en cajas,
en un estado vertical en una caja de carton, una pluralidad unida de articulos rectangulares, tales como una bolsita
vertical.

Técnica antecedente

Un articulo rectangular, tal como una bolsita que ha de llenarse con un agente liquido de limpieza, es embalado y
enviado desde una fabrica de fabricaciéon de bolsitas. Una pluralidad de bolsitas fabricadas en una linea de
fabricacion (un procedimiento de fabricacion de bolsitas) estan unidas y empaquetadas secuencialmente en un
cuerpo de caja. Entre las formas de empaquetamiento, existe una forma normalmente denominada de “carga
vertical” para insertar conjuntos de bolsitas (normalmente, se agrupan veinticinco a cincuenta bolsitas como un lote)
en una caja de cartén en un estado vertical.

Un problema en la automatizacion del empaquetamiento de esta carga vertical es que, en un procedimiento para
insertar el conjunto de bolsitas en la caja de cartdn, un lote precedente ya insertado en la caja de carton y el
presente lote provocan interferencia. En particular, una bolsita vertical tal como una bolsita con una seccién de
boquilla tiene un material inferior. Una seccion inferior de la bolsita es aproximadamente el doble de gruesa que la
otra porcion. Por lo tanto, después de la insercion en la caja de carton, tiende a producirse un fenédmeno en el que,
debido a un corrimiento debido al aumento de volumen del conjunto de bolsitas, se pierde el alineamiento y no se
puede almacenar el conjunto de bolsitas en una posicion deseada en la caja de cartdn, el conjunto de bolsitas
transportado en el siguiente lote golpea el conjunto de bolsitas del lote precedente, y no se insertan limpiamente los
conjuntos de bolsitas en la caja de carton. Por esta razén, convencionalmente, el empaquetamiento automatico de la
forma de bolsita vertical es dificil y se ha llevado a cabo una puesta en cajas manual.

En tales circunstancias, se ha propuesto el documento 1 de patente que tiene un fin de proporcionar un
procedimiento de empaquetamiento automatico de bolsitas para unir, en particular, bolsitas que tienen distintos
grosores verticales, cargar las bolsitas en un recipiente en un estado alineado automaticamente y no provoca un
corrimiento de la carga incluso después del almacenamiento, y embalar automaticamente las bolsitas, un aparato
para el procedimiento de empaquetamiento automatico de bolsitas y un aparato de mano roboética de un robot en el
esparrago. El procedimiento de empaquetamiento automatico de bolsitas de la invencion incluye una etapa de union
de una pluralidad de bolsitas apiladas, una etapa de cargar dos conjuntos de los conjuntos de bolsitas unidas uno
sobre otro con las direcciones de los mismos mutuamente cambiadas en una bandeja transportada por un aparato
transportador de bandejas, una etapa de colocacion de una almohadilla sobre la superficie superior de los conjuntos
de bolsitas transferidos sobre la bandeja, y una etapa de almacenamiento en recipiente de agarre, de la bandeja,
con el robot, un grupo de bolsitas sobre el que se coloca la almohadilla y cargar y almacenar secuencialmente los
conjuntos de bolsitas en un recipiente para el transporte de las bolsitas. Se configuran como un nivel dos conjuntos
de bolsitas solapandose entre si verticalmente de forma inversa en el recipiente. Los conjuntos de bolsitas se
almacenan y empaquetan automaticamente en un estado en el que se apilan los conjuntos de bolsitas con
almohadillas intercaladas entre niveles. Sin embargo, el procedimiento de empaquetamiento automatico de bolsitas
requiere un trabajo manual para unir manualmente un numero predeterminado, por ejemplo, de cincuenta bolsitas
descargadas de una maquina de fabricacién de bolsitas y, tras la inspeccion, insertar las bolsitas en un paquete de
un aparato de unién en un estado en el que se agrupan las bolsitas en la misma direccion. El procedimiento de
empaquetamiento automatico de bolsitas también requiere un trabajo para insertar las bolsitas agrupadas en el
paquete y unir las bolsitas agrupadas con el aparato de unién para unir las bolsitas agrupadas como un conjunto de
bolsitas.

Lista de referencias

Documento de patente

Documento 1 de patente: solicitud de patente japonesa n°® H10-16910 expuesta al publico “Pouch Automatic Packing
Method and Apparatus therefor, and Robot Hand Apparatus of Pouch Loading Robot” expuesta al publico el 20 de
enero de 1998. Los documentos de patente WO 2012/075520 A1 y WO 2004/000649 A1 describen aparatos de
poner en cajas de articulos rectangulares que comprenden un dispositivo de alineamiento y de transferencia vertical
para articulos rectangulares, guias primera y segunda dispuestas a un intervalo predeterminado en una caja de
cartén, de forma que se puedan insertar los articulos desde arriba, siendo desplazable dicha primera guia encima de
los articulos verticales, pudiendo dicha segunda guia mover el articulo insertado hasta una posicion en contacto con
los articulos existentes y mantener los articulos en su lugar, pudiendo la primera guia, subsiguientemente, mantener
los articulos verticales en su lugar de la segunda guia, y siendo desplazable la segunda guia hasta una posicion en
el intervalo predeterminado desde la primera guia, de forma que reciba el articulo que ha de ser transportado a
continuacion.
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Sumario de la invencién

Problemas a ser solucionados por la invencién

En la técnica del documento 1 de patente, los dos conjuntos de bolsitas son colocados automaticamente uno sobre
el otro con las direcciones de los mismos cambiadas, la almohadilla es colocada en los conjuntos de bolsitas y los
conjuntos de bolsitas son agarrados por el aparato de mano robdtica y cargados en el recipiente. Por lo tanto,
incluso las bolsitas embaladas en forma vertical, que son resbaladizas y el empaquetamiento automatico de las
cuales ha sido dificil en el pasado, pueden ser alineadas con seguridad y empaquetadas automaticamente. Se
puede lograr un efecto que, en comparacion con el pasado, se puede ahorrar mucha mano de obra y se pueden
reducir los costes de produccion. Sin embargo, segin se ha explicado anteriormente, no solo se requiere
parcialmente el trabajo manual sino que también se requiere la operacion para unir las bolsitas mediante cintas y
unir las bolsitas formando un conjunto de bolsitas con un aparato de union.

Medios para solucionar los problemas

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares de la presente invencion incluye: un dispositivo de
alineamiento que yergue verticalmente y alinea un conjunto de articulos rectangulares; una mano que agarra el
conjunto vertical; un accionador de multiples ejes que eleva la mano y transfiere la mano hasta una posicion de
colocacién de la caja de carton y baja la mano; una primera guia y una segunda guia dispuestas a un intervalo
predeterminado en una caja de cartén; y un mecanismo para controlar el movimiento de la primera guia y de la
segunda guia, de forma que se desplace la primera guia hasta encima del conjunto vertical, la segunda guia mueve
el conjunto insertado hasta una posicion en contacto con el conjunto existente y mantiene los conjuntos,
subsiguientemente la primera guia mantiene los conjuntos verticales en lugar de la segunda guia, y se desplaza la
segunda guia hasta una posicion al intervalo predeterminado desde la primera guia para recibir el conjunto que ha
de ser transportado a continuacion.

En una forma del aparato segun la presente invencion, la primera guia y la segunda guia estan conformadas con
forma de L opuestas entre si, y porciones enfrentadas de la primera guia y de la segunda guia estan conformadas
con una forma de dientes de peine, de manera que el desplazamiento de la primera guia y el desplazamiento de la
segunda guia puedan cruzarse sin interferirse mutuamente.

En una forma del aparato segun la presente invencion, el aparato incluye medios de introduccion de revestimiento
interior en el entorno de un medio de transferencia de cajas de cartén para introducir una caja de cartén vacia y
sacar una caja de cartdon llena. El medio de introduccion de revestimiento interior incluye un medio para
mantener/liberar y revestir, y un medio para extraer el revestimiento interior sujetado y transferir el revestimiento
interior al interior de la caja de cartén, y tiene una funcion de empaquetamiento de los conjuntos verticales de los
articulos rectangulares en la caja de cartén en una pluralidad de capas.

Ademas, en una forma del aparato segun la presente invencion, el aparato incluye un mecanismo giratorio para
invertir la direccion del conjunto alineado vertical de los articulos rectangulares, de forma que se oriente el conjunto
segun se desee.

Efectos de la invencién

El procedimiento de poner en cajas de articulos rectangulares transfiere el conjunto alineado vertical de los articulos
rectangulares utilizando el accionador de multiples ejes y la mano y provoca que funcionen la primera guia y la
segunda guia. Por consiguiente, es posible mantener una propiedad de alineamiento estable en una forma vertical
en la caja de cartdn sin utilizar mano de obra y sin unir el conjunto transportado de los articulos rectangulares y
llevar a cabo un puesta en cajas de forma coherente y completamente automatizado del conjunto de los articulos
rectangulares. Por lo tanto, es posible reducir los costes del producto mediante un ahorro de mano de obra.

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares de la presente invencion incluye el dispositivo de
alineamiento, la mano, el accionador de mdultiples ejes de la mano, la primera guia y la segunda guia, y el
mecanismo para controlar el accionamiento de la primera guia y de la segunda guia. Por lo tanto, es posible
accionar la primera guia y la segunda guia para que desempefien, respectivamente, funciones predeterminadas. Es
posible mantener una propiedad de alineamiento estable en una forma vertical en la caja de carton sin utilizar mano
de obra y sin unir el conjunto transportado de los articulos rectangulares y llevar a cabo una puesta en cajas de
forma coherente y completamente automatizado del conjunto de los articulos rectangulares.

En una forma del aparato segun la presente invencion, la primera guia y la segunda guia estan conformadas con las
formas de L opuestas entre si. Las porciones enfrentadas de la primera guia y de la segunda guia estan
conformadas con la forma de dientes de peine. Por lo tanto, se pueden desplazar y cruzar la primera guia y la
segunda guia sin interferirse mutuamente. Con esta forma, es posible embalar el conjunto vertical de los articulos
rectangulares mientras se mantiene un estado estable en un procedimiento de trabajo.
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En una forma del aparato segun la presente invencion, el aparato incluye el medio de introduccion de revestimiento
interior en el entorno del medio de transferencia de cajas de cartdn para introducir una caja de cartén vacia y sacar
una caja de carton llena. El medio de introduccién de revestimiento interior incluye el medio para sujetar/liberar el
revestimiento interior y un medio para extraer el revestimiento interior sujetado y transferir el revestimiento interior al
interior de la caja de carton. Por lo tanto, es posible empaquetar los conjuntos verticales de los articulos
rectangulares en la caja de carton en una pluralidad de capas sin utilizar mano de obra.

Ademas, en una forma del aparato segun la presente invencion, el aparato incluye un mecanismo de inversion para
invertir la direccion del conjunto alineado vertical de los articulos rectangulares, de forma que se oriente el conjunto
segun se desee. Por consiguiente, es posible empaquetar el conjunto de los articulos rectangulares en la caja de
carton de cualquier forma.

Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es un diagrama esquematico para explicar un procedimiento para la puesta en cajas de un conjunto de
articulos rectangulares de la presente invencion.

La Fig. 2 es un diagrama que muestra una realizacién de la presente invencion en la que el conjunto de los
articulos rectangulares esta embalado.

La Fig. 3 es un diagrama para explicar un procedimiento para la puesta en cajas del conjunto de los articulos
rectangulares en una caja de carton.

La Fig. 4 es un diagrama que muestra el medio de introduccion de la lamina de revestimiento utilizado en un
aparato de la invencion.

La Fig. 5 es un diagrama que muestra otra realizacion de un dispositivo de alineamiento en el aparato de la
presente invencion.

La Fig. 6 es un diagrama que muestra un ejemplo de una forma en la que el conjunto de los articulos
rectangulares esta embalado.

La Fig. 7 es un diagrama que muestra un aparato convencional de empaquetamiento automatico de bolsitas.

Lista de signos de referencia

1 Apilador

2 Conjunto de bolsitas

3 Mano

4 Accionador de multiples ejes

5 Primera guia

6 Segunda guia

7 Medio de transferencia de cajas de carton
8 Dispositivo de alineamiento

81, 81’ Bastidores rectangulares

82, 82’ Ejes

83, 83’ Arboles

85 Palanca

86, 86’ Dispositivos de accionamiento

87 Sustrato

9 Mecanismo giratorio

10 Maquina de fabricacion de bolsitas

11 Medio de introduccién de la lamina

11a Ventosa

11b Accionador en la direccion arriba-abajo
11c Accionador en la direccién horizontal

Modos para llevar a cabo la invencion

Se explica un procedimiento para poner en cajas un conjunto de articulos rectangulares con referencia a la Fig. 1.
Se muestra el embalaje de bolsitas como un ejemplo de los articulos rectangulares. En la figura, el nimero 10 de
referencia denota una maquina de fabricacion de bolsitas de una linea de fabricacion y 1 denota un apilador. Se
apila un numero predeterminado de las bolsitas embaladas descargadas de la maquina 10 de fabricacion de bolsitas
mediante el apilador 1 como un conjunto 2 de bolsitas. Subsiguientemente, el conjunto 2 de bolsitas desciende v,
después de ser insertado en un dispositivo 8 de alineamiento mediante un empujador no mostrado, es girado para
que esté en un estado vertical y alineado. El conjunto 2 de bolsitas en el estado vertical y alineado es agarrado en
una porcion extrema superior por medio de una mano 3 y transportado hasta una caja C de cartén por medio de un
accionador 4 de multiples ejes. Segun se ha explicado anteriormente, la operacion del accionador 4 de multiples ejes
eleva en primer lugar el conjunto 2 de bolsitas del apilador 1 y subsiguientemente transfiere el conjunto 2 de bolsitas
hasta una posicidn hacia arriba de la caja C de cartén, mueve el conjunto 2 de bolsitas hacia abajo al interior de la
caja C de cartén e inserta el conjunto 2 de bolsitas. Se debe hacer notar que un bastidor mostrado en linea
discontinua en la figura indica un mecanismo giratorio 9 para cambiar la direccidon del conjunto 2 de bolsitas, de
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forma que se oriente segun se desee el conjunto 2 de bolsitas, cuando se pone en cajas el conjunto 2 de bolsitas.
Se adopta este mecanismo segun la necesidad.

La Fig. 2 es un diagrama que muestra una primera realizaciéon de un aparato de la presente invencién que embala
un conjunto de articulos rectangulares. Los articulos rectangulares manipulados en la presente realizacion son
bolsitas embaladas de forma vertical (una bolsita vertical). Las bolsitas son fabricadas y transportadas mediante
magquinas de fabricacién de bolsitas en dos lineas. El numero 8 de referencia denota un dispositivo de alineamiento
que gira el conjunto insertado 2 de bolsitas y yergue verticalmente y alinea el conjunto 2 de bolsitas. Un panel
superior de paneles superior e inferior que configuran el dispositivo 8 de alineamiento es bajado mediante un cilindro
neumatico o similar para comprimir el conjunto 2 de bolsitas y girado mediante un movimiento giratorio segun sea
apropiado para erguir verticalmente y alinear el conjunto 2 de bolsitas. EI nimero 9 de referencia denota un
mecanismo giratorio para cambiar la direccion del conjunto 2 de bolsitas de forma que se oriente el conjunto 2 de
bolsitas segun se desee. Se adopta el mecanismo giratorio 9 segun la necesidad. El nimero 3 de referencia denota
una mano que agarra el conjunto 2 de bolsitas. El nimero 4 de referencia denota un accionador de multiples ejes
para llevar la mano 3 desde una posicion hacia arriba del dispositivo 8 de alineamiento hasta la caja C de carton.
Ademas, el numero 5 de referencia denota una primera guia y el nimero 6 de referencia denota una segunda guia.
En esta realizacion, la primera guia 5 y la segunda guia 6 estan conformadas con formas de L opuestas entre si. Las
porciones opuestas de la primera guia 5 y de la segunda guia 6 estan conformadas con forma de dientes de peine.
Se adopta una configuracion en la que el desplazamiento de la primera guia 5 y el desplazamiento de la segunda
guia 6 pueden cruzarse en direcciones opuestas sin interferirse mutuamente. El nimero 7 de referencia denota un
medio de transferencia de cajas de cartdn para introducir una caja vacia C de cartén y sacar una caja llena C de
carton.

La mano 3 que permanece en espera encima del conjunto 2 de bolsitas en el estado vertical y alineado en el
dispositivo 8 de alineamiento es bajada por el accionador 4 de multiples ejes, agarra el conjunto 2 de bolsitas y es
accionada para ascender de nuevo y, subsiguientemente, se mueve horizontalmente hasta una posicion hacia arriba
en la que esta colocada la caja C de cartdn. Subsiguientemente, la mano 3 es accionada para descender e insertar
el conjunto 2 de bolsitas en la caja C de cartdn. La primera guia 5 y la segunda guia 6 incluyen accionadores iguales
que el accionador 4 de multiples ejes de la mano 3. El accionamiento de la primera guia 5 y de la segunda guia 6,
que se atienen, respectivamente, a procedimientos, es accionado por los accionadores. Ademas, la primera guia 5y
la segunda guia 6 estan conformadas con formas de L opuestas entre si. Las porciones opuestas de la primera guia
5y de la segunda guia 6 estan conformadas con forma de dientes de peine. Se adopta una configuracion en la que
el desplazamiento de la primera guia 5 y el desplazamiento de la segunda guia 6 pueden cruzarse en direcciones
contrarias sin interferirse mutuamente en forma en la que los dientes de una de la primera guia 5 y de la segunda
guia 6 engranan con los dientes de la otra.

Se explica una operacién de poner en cajas llevada a cabo mediante esta realizacion con referencia a la Fig. 3. En la
figura, el nUmero 5 denota una primera guia, 6 denota una segunda guia y 7 denota un transportador que transporta
la caja C de cartéon. En primer lugar, etapa 1 (S1) en la figura indica un estado en el que se inserta un nuevo
conjunto 2 de bolsitas en un hueco entre la primera guia 5 y la segunda guia 6. En este punto, en la caja C de
carton, se yergue verticalmente un grupo de conjuntos 2 de bolsitas insertados anteriormente y son colocados cerca
de la pared lateral de la caja C de cartdon. La primera guia 5 desempefia una funciéon de soportar el grupo de
conjuntos 2 de bolsitas para que no se vuelque. El conjunto 2 de bolsitas recién insertado se separa del grupo de
conjuntos 2 de bolsitas insertado anteriormente por la presencia de la primera guia 5. Los conjuntos 2 de bolsitas no
hacen contacto entre si. Se insertan los nuevos conjuntos 2 en la caja C de carton desde el hueco entre la primera
guia 5y la segunda guia 6 en un estado estable.

La etapa 2 (S2) en la figura indica una etapa en la que se desplaza la primera guia 5 hasta encima del conjunto 2 de
bolsitas verticales. Segun se muestra en la figura, en este punto, se separa el conjunto 2 de bolsitas recién insertado
del grupo de conjuntos 2 de bolsitas insertados anteriormente sin que haga contacto con el grupo de conjuntos 2 de
bolsitas. La segunda guia 6 esta presente en el lado contrario de la primera guia 5 mediante el conjunto 2 de bolsitas
recién insertado. Por lo tanto, el conjunto 2 de bolsitas recién insertado no se vuelca hacia el lado contrario, aunque
se inclina hacia el lado del grupo de los conjuntos 2 de bolsitas insertados anteriormente.

La etapa 3 (S3) en la figura indica una etapa en la que se corre la segunda guia 6 hacia la derecha para mover el
conjunto 2 de bolsitas recién insertado hasta una posicién en contacto con el grupo existente de los conjuntos 2 de
bolsitas y se conserva el estado vertical del conjunto 2 de bolsitas recién insertado y del grupo de conjuntos 2 de
bolsitas insertados anteriormente.

La etapa 4 (S4) en la figura indica una etapa en la que se mueve la primera guia 5 hacia la izquierda superando la
posicion de la segunda guia 6 mientras que se conserva el estado vertical del grupo de conjuntos 2 de bolsitas por
medio de la segunda guia 6.

Subsiguientemente, la etapa 5 (S5) en la figura indica una etapa en la que se mueve hacia abajo la primera guia 5.

La etapa 6 (S6) en la figura indica una etapa en la que, en lugar de la segunda guia 6, la primera guia 5 mantiene el
grupo de los conjuntos 2 de bolsitas en el estado vertical.
5
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Finalmente, la etapa 7 (S7) en la figura indica una etapa en la que se desplaza la segunda guia 6 alejandola del
grupo de conjuntos 2 de bolsitas y, para recibir el siguiente nuevo conjunto 2 de bolsitas, se desplaza la segunda
guia 6 hasta una posicion en la que un intervalo entre la segunda guia 6 y la primera guia 5 es un intervalo
predeterminado. La operacion entra en un ciclo hasta una nueva siguiente etapa 1. Esta operacion es repetida
secuencialmente hasta que se empaqueta una cantidad predeterminada de los conjuntos 2 de bolsitas en la caja C
de cartén. Se lleva a cabo de forma estable un empaquetamiento automatico de los conjuntos 2 de bolsitas.

En la figura, se proporcionan los conjuntos 2 de bolsitas en un nivel. Sin embargo, la misma operaciéon puede
gestionar una pluralidad de niveles de los conjuntos 2 de bolsitas. Ademas, es posible gestionar diversos estilos de
empaquetamiento al disponer una unidad adicional y controlar la direccién y similares de los conjuntos de bolsitas.

Se explica una realizacion en la que se embalan conjuntos 2 de bolsitas en la caja C de cartdén en una pluralidad de
niveles. En este caso, se configura el medio 11 de introduccion de la lamina de revestimiento, mostrado en la Fig. 4,
en el entorno del medio 7 de transferencia de cajas de cartéon. Se insertan laminas S de revestimiento entre la
pluralidad empaquetada de niveles de los conjuntos 2 de bolsitas para dividir los conjuntos 2 de bolsitas. El medio 11
de introduccion de la Iamina de revestimiento es un medio para colocar, cada vez que se forma un nivel del conjunto
2 de bolsitas en la caja C de cartén, la lamina S de revestimiento en el nivel del conjunto 2 de bolsitas. El medio 11
de introduccion de la lamina de revestimiento se configura a partir de ventosas 11a que agarran la lamina S de
revestimiento, un accionador 11b en la direccion arriba-abajo que transfiere las ventosas 11a desde una posicion de
serie de la lamina S de revestimiento hasta la caja C de carton y un accionador 11C en la direccién horizontal.

Se debe hacer notar que se adoptan fuelles, como las ventosas 11a, para atraer con seguridad la lamina S de
revestimiento. Aunque no se muestra en la figura, para evitar que las ventosas 11a atraigan una pluralidad de
laminas S de revestimiento, es deseable proporcionar o anexar independientemente un medio en el que se disponga
un ventilador en un lado para soplar el aire y formar una capa de aire o un medio para aplicar vibraciéon cuando se
levanta la lamina S de revestimiento.

La Fig. 5 es un diagrama que muestra otra realizacion del dispositivo 8 de alineamiento en la presente invencion.

Un articulo rectangular tal como una bolsita vertical formada y llenada con un agente liquido de limpieza o similar y
que tiene una seccion de boquilla es un producto en el que, para mejorar el rendimiento de la boquilla del vertido del
contenido, se aplica un pandeo combinado con una formacion de crestas y valles a la seccion de boquilla para que
la seccion de boquilla aumente de volumen. Cuando tales bolsitas embaladas con secciones de boquilla son
agrupadas y simplemente embaladas, existe un problema, porque se aplastan las secciones de boquilla. El
dispositivo 8 de alineamiento en esta realizacién es un medio para solucionar el problema. El dispositivo 8 de
alineamiento corre y alinea secuencialmente las porciones de aumento de volumen de la boquilla de una pluralidad
de bolsitas con secciones de boquilla de un conjunto de bolsitas.

En el dispositivo 8 de alineamiento, se proporciona un sustrato 87 y se anexan dos bastidores rectangulares 81, 81’
sobre el sustrato 87 como una pareja en la parte izquierda y en la parte derecha. Se dispone el sustrato 87 en un
estado vertical. El lado largo superior del bastidor rectangular izquierdo 81 esta fijado al sustrato 87. El lado largo
inferior del bastidor rectangular derecho 81’ esta fijado al sustrato 87. El nimero 85 de referencia denota una
palanca y 86, 86’ denotan dispositivos de accionamiento. El bastidor rectangular izquierdo 81 es empujado hacia
arriba y movido para ser deformado creando un paralelogramo mediante el dispositivo 86 de accionamiento, segun
se indica mediante una linea discontinua. Por otra parte, se empuja hacia abajo el bastidor rectangular derecho 81’y
es movido para ser deformado creando un paralelogramo mediante el dispositivo 86’ de accionamiento, segun se
indica mediante una linea discontinua. Como puede verse desde las posiciones de los arboles 83, 83’, la bolsita con
la seccion de boquilla cargada en el bastidor rectangular izquierdo 81 y la bolsita con la seccién de boquilla
introducida en el bastidor rectangular derecho 81’ estan dispuestas simétricamente siguiendo una linea de
fabricacion, de forma que se ubique la seccion de boquilla de aquella en el lado derecho y la seccion de boquilla de
esta se ubique en el lado izquierdo. Ademas, ambos conjuntos de las bolsitas con las secciones de boquilla
cargadas en los bastidores rectangulares izquierdo y derecho 81, 81’ estan cargados en los lados fijos inferiores por
gravedad, girando a partir de entonces el sustrato 87 hacia un lado del procedimiento de poner en cajas del
siguiente procedimiento, girando los bastidores rectangulares anexados 81, 81’ para ser dirigidos hacia arriba, y a
partir de entonces realizar la deformacion creando el paralelogramo. En este caso, cuando se mueve el conjunto de
las bolsitas con las secciones de boquilla en el bastidor rectangular izquierdo 81 para ser deformado creando el
paralelogramo mediante el dispositivo 86 de accionamiento, el conjunto de las bolsitas con las secciones de boquilla
es presionado contra el lado derecho, segun se indica mediante una linea discontinua. Por lo tanto, la cantidad de
desplazamiento del conjunto de las bolsitas con las secciones de boquilla en el bastidor rectangular 81 es grande.
Tiende a producirse una pérdida de alineamiento en la direccién a lo ancho de las bolsitas con las secciones de
boquilla en un procedimiento de movimiento de la compresién. Para evitar la pérdida de alineamiento, la palanca 85
esta fijada al bastidor rectangular izquierdo 81. En la deformacién que crea el paralelogramo del bastidor rectangular
81, la palanca 85 ejerce presion sobre el conjunto de las bolsitas con las secciones de boquilla en el bastidor
rectangular 81 desde el lado izquierdo. La palanca 85 gira desde una posicién de punto base indicada por una linea
continua hasta una posicién indicada por una linea discontinua en la figura. La palanca 85 esta presente en la
posicion de punto base cuando se carga el conjunto de las bolsitas con las secciones de boquilla en el bastidor
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rectangular 81. Antes de que se inicie la deformacion que crea el paralelogramo del bastidor rectangular 81, cuando
una abertura en el lado corto izquierdo del bastidor rectangular 81 gira hasta la posicién de la linea discontinua y se
inicia la deformacion que crea el paralelogramo, la palanca 85 gira después de la deformacion del bastidor
rectangular 81 que crea el paralelogramo. Cuando termina la deformacién que crea el paralelogramo, la palanca 85
vuelve hasta la posicion de punto base.

De esta forma, cuando el articulo rectangular es la bolsita con la seccion de boquilla de la forma vertical, se corren
secuencialmente las porciones de aumento de volumen de boquilla para alinear el conjunto de las bolsitas.

Ademas, A de la Fig. 6 muestra un ejemplo en el que los conjuntos 2 de bolsitas son simplemente colocados uno
sobre otro en dos niveles y son empaquetados en dos filas y en dos niveles segun una realizacion de la presente
invencion. B de la Fig. 6 muestra un ejemplo en el que se colocan los conjuntos 2 de bolsitas uno sobre otro en una
fila y en dos niveles en direcciones alternas y son empaquetados en una forma en la que se alinean los conjuntos 2
de bolsitas en una fila oblicua segun otra realizacion.
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REIVINDICACIONES
Un aparato de poner en cajas de articulos rectangulares que comprende:

un dispositivo (8) de alineamiento para erguir verticalmente y alinear un conjunto (2) de articulos
rectangulares;

una mano (3) que agarra el conjunto vertical (2);

un accionador (4) de multiples ejes para elevar la mano y para transferir la mano hasta una posicion de
colocacion de la caja de cartén y bajar la mano; y

una primera guia (5) y una segunda guia (6) dispuestas a un intervalo predeterminado en una caja de
cartén, de forma que se pueda insertar el conjunto (2) de articulos desde arriba;

caracterizado por

un accionador para controlar la primera guia (5) y la segunda guia (6) moviéndolas en la direccién arriba-
abajo/horizontal, de forma que se desplace la primera guia (5) hasta encima del conjunto vertical (2),
moviendo la segunda guia (6) el conjunto insertado (2) hasta una posicién en contacto con el conjunto
existente (2) y sujetando los conjuntos (2), subsiguientemente la primera guia (5) sujeta los conjuntos
verticales (2) en lugar de la segunda guia (6), y se desplaza la segunda guia (6) hasta una posicién en el
intervalo predeterminado desde la primera guia (5) para recibir el conjunto (2) que ha de ser transportado a
continuacion.

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares segun la reivindicacion 1, en el que la primera guia (5)
y la segunda guia (6) estan conformadas con formas de L opuestas entre si, y porciones opuestas de la
primera guia (5) y de la segunda guia (6) estan conformadas con forma de dientes de peine, de manera que el
desplazamiento de la primera guia (5) y el desplazamiento de la segunda guia (6) puedan cruzarse sin
interferirse mutuamente.

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares segun la reivindicacion 1, que comprende, ademas, un
medio (11) de introduccion de revestimiento interior en un entorno de un medio de transferencia de cajas de
cartén para introducir una caja de carton vacia y sacar una caja de carton llena, en el que

el medio (11) de introduccion de revestimiento interior incluye un medio para sujetar/liberar un revestimiento
interior y un medio para extraer el revestimiento interior sujetado y transferir el revestimiento interior al interior
de la caja de cartén, y tiene una funcidon de empaquetar los conjuntos verticales (2) de los articulos
rectangulares en la caja de carton en una pluralidad de capas.

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares segun la reivindicacion 2, que comprende, ademas, un
medio (11) de introduccion de revestimiento interior en un entorno de un medio de transferencia de cajas de
cartén para introducir una caja de carton vacia y sacar una caja de carton llena, en el que

el medio (11) de introduccion de revestimiento interior incluye un medio para sujetar/liberar un revestimiento
interior y un medio para extraer el revestimiento interior sujetado y transferir el revestimiento interior al interior
de la caja de cartén, y tiene una funciéon de empaquetar los conjuntos verticales de los articulos rectangulares
en la caja de carton en una pluralidad de capas.

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares segun la reivindicacion 1, que comprende, ademas, un
mecanismo giratorio (9) para invertir la direccion del conjunto alineado vertical (2) de los articulos
rectangulares, de forma que se oriente el conjunto segun se desee.

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares segun la reivindicacion 2, que comprende, ademas, un
mecanismo giratorio (9) para invertir la direccion del conjunto alineado vertical de los articulos rectangulares,
de forma que se oriente el conjunto (2) segun se desee.

El aparato de poner en cajas de articulos rectangulares segun la reivindicacion 3, que comprende, ademas, un
mecanismo giratorio (9) para invertir la direccion del conjunto alineado vertical de los articulos rectangulares,
de forma que se oriente el conjunto (2) segun se desee.
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