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DESCRIPCION
Aparato y método para el doblado transversal de alta velocidad
Antecedentes de la invencién

La invencion divulgada en el presente documento se refiere a aparatos y métodos para doblar piezas distintas que
se desplazan en una linea de produccion. Si bien la descripcion proporcionada se refiere a la fabricaciéon de pariales,
el aparato y el método son facilmente adaptables a otras aplicaciones.

En general, los pafiales comprenden una pieza de insercién o un parche absorbentes y un bastidor que, cuando el
panal es utilizado, soporta la pieza de insercion cerca del cuerpo del usuario. Ademas, los pafiales pueden incluir
otros diversos parches, tales como parches de lenglietas de cinta, elementos de sujecion reutilizables y similares.
Las materias primas utilizadas para formar una pieza de insercion representativa son, habitualmente, pulpa de
celulosa, papel de seda, poliéster, malla no tejida, adquisicion y elastico, aunque a veces se utilizan materiales
especificos de la aplicacion. Por lo general, la mayoria de las materias primas de la pieza de insercion se
proporcionan en forma de rodillo y se desenrollan y aplican en forma de linea de ensamblaje.

En la creacion de un pafal se utilizan, normalmente, multiples procesos de malla de alimentacién de rodillo. Para
crear una pieza de insercion absorbente, la pulpa de celulosa se desenrolla del rodillo de materia prima provisto y se
pulveriza mediante un molino de pulpa. Los nucleos de pulpa distintos estan formados por un conjunto formador de
nacleo y se colocan en una malla continua de tejido. Opcionalmente, se puede agregar polvo superabsorbente al
nucleo de la pulpa. La malla de tejido se envuelve alrededor del nucleo de la pulpa. El nucleo envuelto es
compactado mediante el avance a través de una unidad de calendario, que comprime al menos parcialmente el
nucleo, lo que aumenta su densidad e integridad estructural. Después de la compactacioén, el nucleo envuelto en
tejido se pasa a través de una unidad de segregacion o de cuchilla, donde se cortan los nucleos envueltos
individuales. Los nucleos cortados se trasladan, al cabeceo o separacion adecuados a una unidad de compresién de
limite.

El pafial se construye intercalando el nucleo formado entre una lamina posterior y una lamina superior, y la malla
combinada recibe orejas para asegurar el pafial alrededor de la cintura de un bebé.

La mayoria de los productos requieren algun doblado longitudinal. Este se puede combinar con hilos elasticos para
hacer un pufio. Se puede usar para envolver un borde rigido para suavizar la sensacion del producto. También se
puede utilizar para convertir el producto final en una forma mas pequefia para mejorar el empaquetado.

Los panfales se forman, habitualmente, en una direcciéon de la maquina en una condicién, generalmente, plana. Los
pafales formados requieren el doblado tanto longitudinalmente para meter las orejas y los aplicadores de cinta o
gancho asociados en el pafal, como también el doblado transversal, generalmente, en una region de entrepierna
para apilar los pafales antes del empaquetado.

El producto doblado se pasa después corriente abajo a una maquina de empaquetado donde los pafales son
apilados, se empaquetados y enviados para la venta.

Los documentos US 2006/276320 A1, US 2012/157288 A1 y US 2007/129230 A1 divulgan técnicas de doblado
transversal para panales.

Sumario de la invencion

La presente invencion proporciona un método para doblar articulos distintos segun la reivindicaciéon 1 y una maquina
para doblar articulos distintos segun la reivindicacion 4.

De manera importante, los métodos ensefiados en la presente solicitud son aplicables no solo a pafiales y similares,
sino a cualquier operacion basada en la malla. Las técnicas de doblado que se ensefian en el presente documento
pueden dirigirse a cualquier componente distinto de un articulo manufacturado, es decir, los métodos que se
ensefian en el presente documento no son especificos de un producto. Por ejemplo, los métodos actuales se
pueden aplicar tan faciimente con respecto a los componentes del pafial como a los productos de higiene femenina.

Se proporcionan aparatos y métodos para doblar articulos distintos, tales como pariales, a altas velocidades. Los
articulos distintos se trasladan en direccion a la maquina hacia un par de tambores de vacio que giran en la
direccién de la maquina y primero transportan un lado superior de un borde delantero del articulo distinto lejos del
transportador, y luego transportan un lado inferior del borde delantero con un segundo tambor de vacio giratorio
hacia el transportador. El doblado del pafial se crea en un punto de contacto con un dedo de doblado que se
desplaza de manera giratoria y recta en una orientacion fija alrededor de un par de cintas, dentro y fuera de contacto
con el panal.
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Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es un esquema de un sistema de procesamiento de malla representativo;

la figura 2 es una vista lateral de un sistema de doblado de la presente invencion;

la figura 3A es una vista lateral de un sistema de doblado de la presente invencién en un punto inicial de una
secuencia de doblado, con un operario y un dispositivo de avance de dedo de doblado en el lado de
accionamiento oculto;

la figura 3B es una vista superior del operario y los dispositivos de avance de cuchilla del lado de accionamiento
del sistema de doblado, mostrados en secuencia con la figura 4A;

las figuras 4A y 4B, y asimismo las figuras 5A y 5B a través de las figuras 14A y 14B son vistas laterales del
sistema de doblado de la presente invencién que funciona a través de una secuencia de doblado completa, y las
vistas superiores correlacionadas de dispositivos de avance de cuchilla del lado de accionamiento y del operario
que funcionan a través de una secuencia de doblado completa.

Descripcion de la realizacién preferente

Aunque la divulgacién de este documento es detallada y exacta para permitir a los expertos en la técnica practicar la
invencion, las realizaciones fisicas divulgadas en el presente documento ejemplifican, simplemente, la invencion que
puede incorporarse en otras estructuras especificas. Aunque se ha descrito la realizacion preferente, los detalles
pueden cambiarse sin apartarse de la invencion, que se define por las reivindicaciones.

Se observa que las técnicas y aparatos de doblado actuales se describen en el presente documento con respecto a
productos tales como pafales, pero como se ha mencionado anteriormente, se pueden aplicar a una amplia
variedad de procesos en los que se aplican, secuencialmente, componentes distintos.

Haciendo referencia a la figura 1, una operacion de procesamiento de malla comienza con la incorporacion de
materias primas tales como la pulpa de papel y polimero superabsorbente (SAP) en un molino de pulpa. La mezcla
se envia a un tambor de formaciéon de nucleo, donde se forman los nucleos para retener liquidos. El nicleo se
somete a rebajo para recortar el nucleo a las dimensiones deseadas.

El proceso continia a través de la compactacion, estampado, opcionalmente el corte y separacién del nucleo v,
opcionalmente, la compresion. El nucleo se puede colocar entre una lamina de cubierta preformada que contiene
elasticos de pufio y una capa de adquisicion, y una capa de lamina posterior, intercalando el nucleo.

Las orejas se forman mediante la aplicacion de una cinta o un mecanismo de sujecion de gancho y bucle a una
malla de oreja, y las orejas se troquelan y separan y se extienden segun sea necesario, por ejemplo, tal como se
describe en la patente estadounidense N.° 8,016,972. La malla puede sufrir doblado, extraccién y recorte del exceso
de material, y la aplicacion de material para apretar el pafial alrededor de la cintura. Eventualmente, el producto es
doblado y empaquetado.

Como se ve en la figura 1, el simbolo @ se muestra en las ubicaciones de las introducciones de componentes
distintos en el proceso. En estas ubicaciones, se puede realizar una inspecciéon para determinar la presencia o
ausencia de una introduccion de producto aceptable. Ademas de la inspeccién visual, las caracteristicas operativas,
tales como las operaciones de inicio/rampa ascendente/apagado, pueden activar técnicas de minimizacion de
desperdicio, como se describira mas adelante.

En cada una de estas operaciones mostradas en la figura 1, se pueden realizar diagnésticos para indicar si el
producto cumple con los criterios aceptables. Si es asi, los articulos distintos, tales como el nucleo, las capas de
tejido, el elastico, etc., continian aplicandose en una secuencia tal como la que se muestra en la figura 1. Si no, no
es necesario aplicar elementos distintos adicionales.

La presente invencion esta dirigida a la etapa de doblado en la posicion indicada en la figura 1. El dispositivo
utilizado para realizar la etapa de doblado se describe y se muestra haciendo referencia a las figuras y la descripcién
siguientes.

Haciendo referencia ahora a la figura 2, se muestra una vista lateral de un sistema de doblado 10 de la presente
invencion desde un lado del operario del sistema de doblado. Una malla entrante de material 12 para ser doblada
entra en una combinacion de yunque de deslizamiento/corte 14 y cuchilla 16 para cortar la malla 12 en piezas 18
distintas. La malla entrante de material 12 puede tener segmentos de oreja ya doblados tal como se ha descrito
haciendo referencia a la figura 1.

Después de ser cortado en un unico pafial (u otro Unico componente distinto) 18, el pafial es trasladado por un
transportador de alimentacion 20 inferior a una combinacién de tambores de vacio 22, 24 y 26 que controlan el
movimiento e inician el doblado como se describira mas adelante. Un par de unidades de cinta 28 y 30 giratoria
hacen girar los dedos de doblado 36 no visibles desde esta vista. Los dedos de doblado meten el pafal para
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soportar el pafial doblado y los pafiales 18' doblados se pasan corriente abajo para el apilamiento y el empaquetado.

Haciendo referencia ahora a la figura 3A, se muestra una vista lateral del sistema de doblado 10 de la presente
invencién en un punto inicial de una secuencia de doblado. En esta vista, por simplicidad, no se muestran las
unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de
accionamiento. La figura 3B es una vista superior del operario y los dispositivos de avance de la cuchilla del lado de
accionamiento del sistema de doblado, mostrados en secuencia con la figura 3A. Las figuras 3A y 3B, y al igual que
las figuras 4A y 4B hasta las figuras 14A y 14B son vistas laterales y superiores, respectivamente, del sistema de
doblado de la presente invencién que funciona a través de una secuencia de doblado completa de un solo parial 18.
Esta secuencia pretende llevarse a cabo repetida y continuamente en una corriente continua de pafales 18 distintos
entrantes.

Haciendo referencia todavia a la figura 3A, un transportador de alimentacion 58 superior junto con el transportador
de alimentacion 20 inferior transporta el pafial 18 desde la combinacion del yunque 16/cuchilla 14 de la figura 2. El
parial es transportado por un primer tambor de vacio 26 provisto de orificios de vacio 50 para transportar el pafial 18.
Se puede ver un dedo de doblado 36 acercandose al parial expuesto entre los rodillos de vacio 22 y 26, y se
desplaza horizontalmente justo por encima de la superficie horizontal superior de transportador 20. Para simplificar
la ilustraciéon, se muestra un unico dedo de doblado 36 en la figura 3A y vistas laterales posteriores, pero en una
realizacién preferente, dos dedos de doblado 36 cooperaran conjuntamente para ayudar en el doblado del paral 18.
Se observa que un unico dedo de doblado 36 podria usarse en la operacion de doblado, en esta realizacion seria
necesario solo un conjunto de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, o las unidades de cinta 32
y 34 giratoria del lado de accionamiento.

El tambor de vacio 26 funciona en el sentido de las agujas del reloj como se muestra, y el tambor de vacio 22
funciona en sentido contrario a las agujas del reloj como se muestra en una vista lateral del operario. La
construccion y el funcionamiento de los tambores con orificios de vacio 22, 24 y 26 de alta velocidad se pueden
construir segun el disefio y los principios de orificios de vacio descritos en la patente estadounidense N.° 7,533,709.
En resumen de esa ensefianza, los tambores 22, 24 y 26 con orificios de vacio son, generalmente, cuerpos
cilindricos conectados a una fuente de vacio. Los tambores tienen una parte de retencion del pafial en sus
superficies exteriores para sujetar (cuando se desee) y controlar la trayectoria del pafial 18. La parte de retencion del
pafial esta formada con una pluralidad de orificios de vacio en la superficie cilindrica. Se proporciona una ranura de
vacio (no mostrada) en una superficie de cara de extremo (superficie de conmutacién) de los tambores con orificios
de vacio 22, 24 y 26 y esta adaptada para poner la pluralidad de orificios de vacio en comunicacion con la fuente de
vacio. De esta manera, se puede lograr un control de encendido/apagado instantaneo de los orificios de superficie
de vacio 50 tal como se describe en la patente estadounidense N.° 7,533,709.

Haciendo referencia ahora a la figura 3B, se muestran las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y
las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento. Cada una de las unidades de cinta 28 y 30
giratoria del lado del operario, y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento transportan una
cinta 62, y cada una se hace girar, por ejemplo, por un motor (no mostrado). En la vista mostrada, en conjunto con la
figura 3A, las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del
lado de accionamiento giran en sentido contrario a las agujas del reloj para hacer avanzar los dedos de doblado 36
alrededor de la trayectoria de desplazamiento de las unidades de la cinta, con los dedos doblados orientados hacia
arriba para las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y hacia abajo para las unidades de cinta 32 y
34 giratoria del lado de accionamiento. Las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario cooperan para
hacer girar uno o mas dedos de doblado 36 alrededor de la trayectoria de desplazamiento de las unidades de cinta.
El pafial 18 puede verse transportado por el transportador 20 en una condicién no doblada.

Los dedos de doblado 36 se montan de manera giratoria mediante montajes 52 giratorios que unen uno o mas
dedos de doblado 36 a ambas unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y uno o mas dedos de
doblado 36 a ambas unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento. Debido a que el dedo de doblado
se monta de manera giratoria en dos puntos a dos cintas que giran simultaneamente (ya sean unidades de cinta 28
y 30 giratoria del lado del operario, o unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento), durante el
desplazamiento con las cintas 62, la orientacion de los dedos de doblado 36 permanece fija apuntando hacia arriba
para dedos de doblado 36 transportados por las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y fijo
apuntando hacia abajo para dedos de doblado 36 transportados por las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado
de accionamiento. La distancia entre las dos cintas 62 de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario
permanecen constantes, y la distancia entre las dos cintas 62 de las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de
accionamiento también permanece constante. Las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario estan
separadas entre si en una direccion transversal a la maquina a una distancia igual a la distancia prevista para el
desplazamiento en direccién transversal de la maquina de los dedos de doblado 36 durante la secuencia de
doblado. Las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento también estan separadas entre si en una
direccién transversal de la maquina a una distancia igual a la distancia prevista para el desplazamiento en la
direccién transversal de la maquina de los dedos de doblado 36 durante la secuencia de doblado.
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Aunque se muestran cuatro dedos de doblado 36 transportados por las cintas 62 de las unidades de cinta 28 y 30
giratoria del lado del operario y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento, se pueden usar
mas o menos segun la preferencia. Como se ha indicado, podria usarse un unico dedo de doblado 36 en la
operacion de doblado para doblar un Unico pafial 18, pero en una realizacién preferente como se muestra en la
figura 3B, dos dedos de doblado 36 actiian cada uno sobre un Unico pafal 18, extendiéndose cada dedo de doblado
36 aproximadamente a una linea central del pafial 18 en la direccién transversal a la maquina.

Haciendo referencia a las figuras 4A y 4B juntas a medida que avanza la secuencia de doblado, un borde delantero
del pafal 18 distinto ha sido recogido girando el tambor de vacio 22 mediante orificios de vacio 50 que se activan
como se ha descrito anteriormente.

Como se muestra en las figuras 5A y 5B, el tambor de vacio giratorio 22 ha transportado el borde delantero del pafal
18 més lejos del tambor 26 giratorio y el transportador 20, y el dedo de doblado 36 se aproxima a una seccion media
del pafal 18. Los dedos de doblado 36 transportados por las cintas 62 de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del
lado del operario y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento han avanzado en consecuencia,
preferentemente a aproximadamente la misma velocidad que el transportador 20 que transporta el pafial 18.

Haciendo referencia a las figuras 6A y 6B, el dedo de doblado 36 se acerca mas a la seccion media del pafal 18, y
se ve desplazandose por encima del tambor de vacio 26 y a punto de entrar en una parte con muescas 54 del
tambor de vacio 22 de otra manera cilindrico. La parte con muescas 54 esta provista para permitir el paso del dedo
de doblado 36 mas alla del tambor de vacio 22. Los dedos de doblado 36 transportados por las cintas 62 de las
unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de
accionamiento han avanzado en consecuencia, como se muestra en la figura 6B.

Haciendo referencia a las figuras 7A y 7B, el dedo de doblado 36 ha entrado en la parte con muesca 54 del tambor
de vacio 22 cilindrico y ha entrado en contacto con una seccion media del pafial 18 para iniciar un doblado en el
punto de contacto, mientras que el borde delantero del pafial 18 todavia se transporta girando el tambor de vacio 22.
Los dedos de doblado 36 transportados por las cintas 62 de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del
operario y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento han avanzado en consecuencia, como
se muestra en la figura 7B.

Haciendo referencia a las figuras 8A y 8B, el dedo de doblado 36 continta su trayectoria horizontal justo por encima
de la superficie horizontal superior del transportador 20 y mantiene la secciéon media del paial 18 en el transportador
20. Los dedos de doblado 36 transportados por las cintas 62 de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del
operario y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento han avanzado en consecuencia, como
se muestra en la figura 8B.

Haciendo referencia a las figuras 9A y 9B, los orificios de vacio 50 en el tambor 22 se han desactivado mas alla de
un avance maximo en sentido contrario a las agujas del reloj corriente abajo del borde delantero del pafial 18, y se
han activado los orificios de vacio 50 en el tambor 24 que giran en sentido contrario a las agujas del reloj. El tambor
24 se acopla a lo que antes era un lado inferior del pafial 18, pero ahora se ha convertido en la parte superior del
panal 18. Los tambores 22 y 24 estan muy separados entre si en este punto del proceso de doblado para mantener
el control del pafial 18. En los puntos anteriores a éste en el proceso de doblado, la muesca 56 extendida crea un
area de superficie sin contacto del tambor 24 que ha impedido que el tambor 24 entre en contacto con el pafial 18, a
lo largo del tambor 22 para transportar el pafial 18 en sentido contrario a las agujas del reloj sin interferencia. Los
dedos de doblado 36 transportados por las cintas 62 de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario y
las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento han avanzado en consecuencia, como se muestra
en la figura 9B.

Haciendo referencia a las figuras 10A y 10B, el tambor 24 que gira en sentido contrario a las agujas del reloj ayuda a
la parte delantera del pafial 18 hacia abajo durante la rotacion de vuelta hacia el transportador 20 para colocar la
mitad delantera del pafal sobre la mitad posterior del pafal. La velocidad de rotacion en sentido contrario a las
agujas del reloj del perimetro exterior del tambor 24 es, sustancialmente, igual a la velocidad del transportador 20,
asi como sustancialmente igual a la velocidad de rotacién en sentido contrario a las agujas del reloj del perimetro
exterior del tambor 22 para evitar fuerzas de corte en el pafial 18 y para establecer un tendido controlado de la mitad
delantera del pafial doblado 18. Los dedos de doblado 36 transportados por las cintas 62 de las unidades de cinta 28
y 30 giratoria del lado del operario y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de accionamiento han avanzado
en consecuencia, como se muestra en la figura 10B.

El proceso de doblado continda en secuencia a través de las figuras 11Ay 11B, y 12A y 12B, hasta que se completa
el doblez y se dobla completamente el pafial 18 doblado y se libera la parte superior del pafial 18 desde los orificios
de vacio 50 del tambor 24 como se muestra en la figura 13A.

Haciendo referencia ahora a las figuras 14A y 14B, los dedos de doblado 36 redondean las esquinas corriente abajo
de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y las unidades de cinta 32 y 34 giratoria del lado de
accionamiento y, por lo tanto, se retiran del pafial 18 doblado en la direccion transversal de la maquina, y se
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desplazan libremente a lo largo de su trayectoria en sentido contrario a las agujas del reloj hasta redondear las
esquinas aguas arriba de las unidades de cinta 28 y 30 giratoria del lado del operario, y las unidades de cinta 32 y
34 giratoria del lado de accionamiento para volver al inicio del proceso de doblado y comenzar de nuevo. El
transportador 60 corriente abajo, junto con el transportador 20, transporta el pafial doblado 18' corriente abajo para
un procesamiento adicional segun se desee, tal como el apilado y el empaquetado.

Lo anterior se considera como ilustrativo Unicamente de los principios de la invencion. Ademas, dado que a los
expertos en la técnica se les ocurriran numerosas modificaciones y cambios, no se desea limitar la invencion a la
construccion y operacion exactas, mostradas y descritas. Aunque se ha descrito la realizacion preferente, los
detalles pueden cambiarse sin apartarse de la invencion, que se define en las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Un método para doblar articulos (18) distintos que comprende:

trasladar dicho articulo (18) en una direccién de la maquina;

transportar un lado superior de una parte delantera de dicho articulo y hacer girar dicha parte delantera en una
primera direccion de rotacion;

poner en contacto una seccion media de dicho articulo con un dedo de doblado (36) que se desplaza en dicha
direccién de la maquina;

liberar dicho lado superior de dicha parte delantera de dicho articulo; y

transportar un lado inferior de dicha parte delantera de dicho articulo y hacer girar dicha parte delantera en dicha
primera direccion de rotacion;

caracterizado por que comprende ademas

liberar dicho lado inferior de dicha parte delantera de dicho articulo para colocar dicha parte delantera de dicho
articulo sobre una parte posterior de dicho articulo.

2. Un método segun la reivindicacion 1, comprendiendo el método ademas poner en contacto una seccion media de
dicho articulo (18) con un segundo dedo de doblado (36) que se desplaza en dicha direccion de la maquina.

3. Un método segun la reivindicacién 2, entrando dichos primeros y dichos segundos dedos de doblado (36) en
contacto aproximadamente con menos de la mitad de dicho articulo en una direccion transversal a la maquina.

4. Una maquina (10) de doblado de articulos (18) distintos que comprende:

una primera unidad de traslado (20) para transportar dichos articulos (18) distintos en un primer lado en una
direccion de la maquina hacia un primer tambor de vacio giratorio (22) que gira en una direccion de la maquina,
transportando dicho primer tambor giratorio dichos articulos distintos en un segundo lado;

un dedo de doblado (36) que se entra en contacto con una seccién media de dichos articulos distintos en dicho
segundo lado; y

un segundo tambor de vacio giratorio (24) que gira en una direcciéon de la maquina y que transporta dichos
articulos distintos en dicho primer lado

caracterizada por

dicho segundo tambor de vacio giratorio (24)

que coloca una parte delantera de dichos articulos distintos encima de un borde posterior de dichos articulos
distintos.

5. Una méquina segun la reivindicacién 4, comprendiendo la maquina ademas un par de unidades de cinta giratoria
(28, 30) del lado del operario, transportando cada una de las cuales una cinta (62), estando dicho dedo de doblado
(36) acoplado a ambas de dichas cintas.

6. Una maquina segun la reivindicacion 5, estando dicho dedo de doblado (36) acoplado a al menos una de dichas
cintas (62) mediante un acoplamiento de giro (52).

7. Una maquina segun la reivindicaciéon 5, estando dichas unidades de cinta giratoria (28, 30) del lado del operario
separadas en una direccién transversal a la maquina.

8. Una méquina segun la reivindicacién 4, comprendiendo la maquina ademas un par de unidades de cinta giratoria
(32, 34) del lado de accionamiento, cada una de las cuales transporta una cinta (62), estando dicho dedo de doblado
(36) acoplado a ambas de dichas cintas.

9. Una maquina segun la reivindicacion 8, estando dicho dedo de doblado (36) acoplado a al menos una de dichas
cintas (62) mediante un acoplamiento de giro (52).

10. Una maquina segun la reivindicacion 8, estando dichas unidades de cinta giratoria (32, 34) del lado del
accionamiento separadas en una direccién transversal a la maquina.
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