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DESCRIPCION
Sistemas y métodos para crear una junta del fabricante y cerrar una caja
Antecedentes
1. Campo técnico
Las realizaciones a modo de ejemplo de la invencién se refieren a la fabricacion y construccion de materiales de
embalaje. Mas particularmente, las realizaciones se refieren a sistemas, métodos y dispositivos para crear una junta

del fabricante y sellar los materiales de embalaje, tales como embalajes formados de cartdn corrugado.

2. La tecnologia relevante

Los fabricantes y proveedores de productos embalan a menudo sus productos en recipientes de envio antes de
enviar los productos a sus clientes. Cada recipiente de envio puede adaptarse a cualquiera de un solo producto o
multiples productos, dependiendo de la aplicacion. Por otra parte, el recipiente permite la facilidad de manipular,
enviar y almacenar los productos, ademas de proporcionar proteccion contra dafios, robos y contaminacion.

Aunque muchos tipos de recipientes de envio y materiales de recipiente estan faciimente disponibles en el mercado,
uno de los recipientes de envio mas comunes es un recipiente de cartdon corrugado o una caja. Las cajas son
normalmente al mismo tiempo econdémicas y suficientemente fuertes para la mayoria de usos de envio y vienen en
muchas formas y tamafos. Incluida en el tipo conocido de cajas a las que la presente invenciéon se puede aplicar
esta la caja de cartdn ranurada regular.

Una caja de carton ranurada regular es generalmente rectangular e incluye cuatro superficies laterales verticales
contiguas y dos pares de solapas, conocidas comunmente como los pares de solapas mayores y menores, tanto en
la parte superior como inferior de la caja. Cada una de las solapas se conecta a una de las superficies laterales
verticales, de manera que cuando los pares de solapas mayores y menores se pliegan uno hacia el otro y hacia el
centro de la caja, los bordes de al menos las solapas mayores se encuentran cerca del centro de la parte superior o
inferior de la caja, creando efectivamente las superficies horizontales superior € inferior de la caja y cerrando la caja.
Las solapas de la caja de cartdn ranurada regular se sellan normalmente en su lugar con cola o con cinta.

Numerosos dispositivos se utilizan en la industria del cartdn corrugado para convertir una preforma recortada en una
caja de cartdon corrugado. Algunos de estos dispositivos son capaces de reducir, plegar, y doblar la preforma de
cartén corrugado a fin de hacer los pliegues e incisiones necesarias que permiten el facil plegado y ereccion de la
caja. Una encoladora es otro dispositivo que a menudo se agrupa como uno de una serie de maquinas que operan
para convertir las preformas de cartdon, una por una, en cajas. En un ejemplo, la encoladora se puede utilizar para
sellar una junta del fabricante, una solapa de encolado, y similares con el fin de formar una caja. La junta del
fabricante es la porcion de la caja donde se unen entre si los extremos opuestos de la preforma de caja de modo
que los cuatro paneles de lado a lado crean las cuatro paredes contiguas verticales de la caja. La encoladora recibe
ordinariamente una preforma plegada con los cuatro paneles de lado a lado separados entre si por pliegues y
ranuras longitudinales. Como se ha indicado, cada uno de los paneles incluye también solapas opuestas que se
pueden plegar para formar la parte superior e inferior de la caja. La encoladora puede aplicar cola a una tira
adhesiva o preparar una tira adhesiva para el sellado de la junta del fabricante, creando de esta manera una caja
con cuatro lados conectados. Como alternativa, la encoladora puede aplicar cola a una pestafia de cola y/o a un
panel opuesto y presionar la pestafia de cola contra el panel opuesto, creando de esta manera una caja con cuatro
lados conectados.

Las encoladoras convencionales son maquinas relativamente grandes y complejas. Estas maquinas tienen, a
menudo, cintas transportadoras para hacer avanzar las preformas de carton corrugado a través de la maquina. Las
encoladoras convencionales incluyen también aplicadores de cola que pueden accionarse mecanicamente a lo largo
de una porcion de la preforma de cartén corrugado con el fin de aplicar el cola a la pestafia de cola. Adicionalmente,
muchas encoladoras incluyen medios para aplicar presion a la pestafia de cola, tal como un brazo neumatico, con el
fin de facilitar la unién de la cola a la pestafia de cola y al panel opuesto. Debido a la naturaleza compleja de los
dispositivos de encolado convencionales y a la necesidad de asegurar la sincronizacion adecuada del distribuidor de
cola y las otras partes moviles, las encoladoras tienen, a menudo, ordenadores u otros aparatos electrénicos que
controlan la operacién de las diversas partes de la maquina para evitar que las partes moviles choquen entre si.

Por ejemplo, el ordenador u otros aparatos electronicos pueden coordinar la sincronizacién y controlar la operacion
de uno o mas brazos neumaticos para plegar la preforma de caja, un aplicador de cola para aplicar cola a las
preformas de caja, y un dispositivo de compresion para aplicar presion a las porciones encoladas de la preforma de
caja, de tal manera que ninguno de estos componentes interfiere con los demas. La compleja naturaleza de estas
encoladoras, con las numerosas partes moviles y la electréonica, aumenta el coste de las maquinas asi como a
menudo requieren gastos de mantenimiento y operativos significativos.
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Ademas de su naturaleza relativamente compleja, las encoladoras convencionales son a menudo muy grandes. Una
preforma de cartdn corrugado que se pega con una encoladora convencional, generalmente se pliega de tal manera
que la solapa de cola se extiende hacia abajo por el centro de la preforma de cartéon corrugado. Por lo tanto, las
encoladoras se hacen con grandes marcos en forma de C. La porcion inferior del marco soporta la preforma de
cartén corrugado durante el proceso de encolado. La porcion superior del marco, que incluye el aplicador de cola, se
extiende sobre la parte superior de la preforma de cartén corrugado de manera que pueda alcanzar la solapa de cola
en el medio de la preforma de cartdon corrugado. Para preformas de cartén corrugado de mayor tamafio, se
necesitan encoladoras con marcos de tamafio incluso mas grandes. Estas grandes maquinas de encolado pueden
ocupar un espacio valioso en una fabrica u otro tipo de instalacion.

En otro ejemplo, los sistemas de encintado se pueden utilizar para realizar una junta del fabricante. Los sistemas de
encintado incluyen distribuidores de cinta y pistolas de cinta portatiles. Aunque estos sistemas pueden ser mas
eficaces en cuanto al espacio, particularmente en comparacion con los sistemas de encolado descritos
anteriormente, los dispositivos de encintado pueden ser dificiles e imprecisos para dispensar una longitud de cinta
dimensionada para encintar una junta del fabricante. Por ejemplo, para crear una junta del fabricante en una
preforma de caja utilizando un dispositivo de encintado portatil se requiere un primer individuo para doblar y
mantener los paneles laterales de la preforma de caja de modo que los extremos opuestos de la preforma se
coloquen proximos entre si, de modo que la cinta pueda aplicarse a los mismos. El individuo debe seguir
manteniendo los paneles en esta posicién con una mano mientras con la otra mano agarra el dispositivo de
encintado portatil y aplica cinta u otro sellador a las areas adyacentes de los paneles opuestos. Este proceso puede
ser engorroso y hacer que las juntas del fabricante sean débiles o de otro modo ineficazmente aseguradas. Si bien
muchos de los dispositivos de encintado automaticos y semi-automaticos son menos engorroso que los dispositivos
portatiles, tal como los dispositivos encoladores, estas maquinas mas sofisticados son a menudo complejas de usar
y costosas de fabricar y mantener.

El objeto reivindicado en la presente memoria no se limita a las realizaciones que solucionan ninguna de las
desventajas o que operan solamente en entornos tales como los descritos anteriormente. Mas bien, estos
antecedentes solo se proporcionan para ilustrar un area de tecnologia a modo de ejemplo donde algunas
realizaciones descritas en la presente memoria pueden ponerse en practica.

El documento US 1.757.730 desvela una maquina que comprende dos brazos de plegado separados unidos a una
estructura de soporte para plegar placas o preformas de carton corrugado u otras fibras que tienen una pluralidad de
paneles de lado a lado y una solapa de extremo que se extiende desde cada uno de los paneles de lado a lado, de
tal manera que los brazos de plegado cooperan con la estructura de soporte para mantener al menos dos paneles
laterales de la preforma de caja en una posicién adyacente para formar una junta del fabricante, y encintar los
bordes junto con una longitud seleccionada de cinta dimensionada para el sellado de la junta con la finalidad de
hacer cajas de cartdn o receptaculos de envases.

El documento US 6.363.690 desvela un dispositivo automatico de medicion y control de longitud de material, que
incluye: un aparato para medir la longitud de un articulo al que se aplica un material, siendo el aparato para la
medicion capaz de medir la longitud sin ponerse en contacto con el articulo; y un aparato para recibir del aparato
para medir una sefal representativa de la longitud y determinar una longitud del material a dispensar y proporcionar
una sefal de control a un distribuidor de material para dispensar la longitud del material.

Breve sumario

De acuerdo con un primer aspecto, se proporciona un sistema para mantener una preforma de caja en una posicion
deseada como se desvela en la reivindicacion 1.

De acuerdo con un segundo aspecto de la invencion, se proporciona un método para montar una caja como se
desvela en la reivindicacion 11.

Las realizaciones a modo de ejemplo de la invencién se refieren a la fabricacion y construccion de materiales de
embalaje. Mas particularmente, las realizaciones se refieren a dispositivos y métodos para crear una junta del
fabricante, sellar la junta del fabricante, cerrar, y sellar al menos un extremo de la caja, tales como embalajes
fabricados de cartén corrugado.

En una realizacion, se desvela un aparato para sellar una junta del fabricante en una preforma de caja y sellar al
menos un extremo de la preforma de caja para formar una caja. En una realizacion, el aparato puede incluir al
menos un primer brazo y un segundo brazo separados. El primer y segundo brazos pueden estar separados de tal
manera que al menos una solapa de extremo de una preforma de caja se puede insertar y mantener en una posicion
deseada entre los mismos. El segundo brazo se puede configurar para asegurar o mantener al menos dos paneles
laterales de la preforma de caja en una posicion adyacente. En una realizacion, el aparato puede incluir ademas una
estructura de soporte, tal como una mesa o una estructura plana similar o sustancialmente plana. En una
realizacion, el primer y segundo brazos pueden estar unidos a la estructura de soporte.
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En una realizacion, el aparato puede incluir ademas un aparato de encintado configurado para dispensar una cinta
adhesiva para encintar la junta del fabricante y/o sellar un extremo de la caja. El aparato de encintado puede incluir
un distribuidor de cinta activada por agua. El distribuidor de cinta se puede acoplar operativamente a un medio para
la medicién de la longitud de al menos una superficie encintable en un objeto a encintar, tal como la junta del
fabricante.

En una realizacion, se describe un método para montar una caja. El método puede incluir (1) proporcionar una
preforma de caja que tiene una pluralidad de paneles de lado a lado y solapas de extremo acopladas a cada uno de
los paneles de lado a lado, (2) proporcionar un aparato de sellado, (3) disponer la preforma de caja de modo que dos
paneles laterales opuestos se sitien adyacentes entre si de manera que forman una junta cuando se aplica cinta a
los mismos, (4) insertar la preforma de caja en el aparato de sellado de tal manera que una primera solapa de
extremo entre el primer y segundo brazos del aparato a fin de mantener la primera solapa de extremo en una
posicion deseada mientras que el segundo brazo mantiene los dos paneles laterales opuestos adyacentes entre si
mientras se aplica cinta a la misma, (5) medir una longitud de cinta dimensionada para el sellado de la junta, y (6)
sellar la junta para mantener la junta en la posicion contigua.

Se proporciona este sumario para introducir una seleccién de conceptos en una forma simplificada que se describen
mas adelante en la descripcion detallada. Este sumario no tiene la intencién de identificar las caracteristicas claves o
caracteristicas esenciales de la materia reivindicada, ni se destina a ser utilizado como una ayuda para determinar el
alcance de la materia reivindicada.

Las caracteristicas y ventajas adicionales se expondran en la siguiente descripcion, y en parte seran obvias a partir
de la descripcidon, o pueden aprenderse al poner en practica las ensefianzas de la presente memoria. Las
caracteristicas y ventajas de la invencion se pueden realizar y obtener por medio de los instrumentos y
combinaciones particularmente sefialados en las reivindicaciones adjuntas. Las caracteristicas de la presente
invencion resultaran mas evidentes a partir de la siguiente descripcion y reivindicaciones adjuntas, o pueden
aprenderse al poner en practica la invencion como se expone mas adelante.

Breve descripcion de los dibujos

Para aclarar aun mas las anteriores y otras ventajas y caracteristicas de la presente invencion, una descripcion mas
particular de la invencion se representara haciendo referencia a las realizaciones especificas de la misma que se
ilustran en los dibujos adjuntos. Se aprecia que estos dibujos representan solamente las realizaciones ilustradas de
la invencion y, por lo tanto, no se consideraran como limitativos de su alcance. La invencion se describira y explicara
con especificidad y detalle adicionales a través del uso de los dibujos adjuntos en los que:

la Figura 1 ilustra una caja de cartén corrugado;

la Figura 2 ilustra una preforma de caja de carton corrugado utilizada para formar una caja de cartén corrugado
similar a la caja de la Figura 1;

la Figura 3 ilustra la preforma de caja de carton corrugado de la Figura 2 que tiene una junta del fabricante
sellada;

la Figura 4 ilustra un sistema para el sellado de la junta del fabricante en un preforma de caja y sellar los
extremos de una caja formada con la preforma de caja;

las Figuras 5-6 ilustran etapas en la formacion de la junta del fabricante en un preforma de caja utilizando el
sistema de la Figura 4;

la Figura 7 ilustra el sellado de un primer extremo de una caja utilizando el sistema de la Figura 4; y

las Figuras 8-9 ilustran una realizacion alternativa de un aparato para crear una junta del fabricante en un
preforma de caja y sellar los extremos de una caja formada con la preforma caja.

Descripcion detallada

Las realizaciones a modo de ejemplo de la invencién se refieren a la fabricacion y construccion de materiales de
embalaje. Mas particularmente, las realizaciones descritas en la presente memoria se extienden a métodos,
dispositivos, sistemas, conjuntos, y aparato para sellar una junta del fabricante en una plantilla de caja y/o sellar uno
o mas de los extremos de una caja formada utilizando la plantilla de caja. Tales métodos, dispositivos, sistemas,
conjuntos y aparatos se adaptan para, por ejemplo, formar, cerrar, y sellar de forma fiable la junta del fabricante y/o
los extremos de una caja de manera simplificada, sin necesidad de maquinaria compleja, costosa, engorrosa,
delicada, o grande.

A continuacion se hara referencia a los dibujos para describir diversos aspectos de las realizaciones a modo de
ejemplo de la invencion. Se entiende que los dibujos son representaciones diagramaticas y esquematicas de tales
realizaciones a modo de ejemplo, y no son limitantes de la presente invencion, ni son los elementos particulares a
ser considerados esenciales para todas las realizaciones o los elementos a ensamblar o fabricar en cualquier orden
0 manera particular. Por lo tanto, ninguna inferencia debe extraerse de los dibujos en cuanto a la necesidad de
ningun elemento. En la siguiente descripcion, numerosos detalles especificos se exponen con el fin de proporcionar
una comprension exhaustiva de la presente invencion. Sera evidente, sin embargo, para un experto normal en la
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materia que la presente invencién puede ponerse en practica sin estos detalles especificos. En otros casos, los
aspectos bien conocidos de cerrar y sellar objetos, técnicas de fabricacion generales y productos de embalaje no se
describen detalladamente en la presente memoria para evitar oscurecer innecesariamente los nuevos aspectos de la
presente invencion.

Las Figuras 1-9 y la siguiente descripcion pretenden proporcionar una breve descripcion general de los dispositivos y
métodos a modo de ejemplo en los que pueden implementarse las realizaciones de la invencion. Si bien los
métodos, dispositivos, sistemas, conjuntos, y aparato para erigir, cerrar y sellar de una junta del fabricante y/o los
extremos de una caja se describen a continuacion, estos son solo algunos ejemplos, y realizaciones de la invencion
pueden implementarse con otro tipos de objetos que se pueden cerrarse.

Las Figuras ilustran, por tanto, diversos ejemplos de dispositivos adecuados para implementar algunos aspectos de
la presente invencion. Los dispositivos en las Figuras son solo ejemplos de dispositivos/sistemas adecuados y no
pretenden sugerir ninguna limitacién en cuanto al alcance de uso o funcionalidad de una realizacién de la invencion.
Tampoco deben los dispositivos/sistemas interpretarse como teniendo ninguna dependencia o requisito relacionado
con uno cualquiera o combinacién de componentes ilustrados en los sistemas/dispositivos.

Haciendo referencia a la Figura 1, un ejemplo de una caja de cartén ranurada 10 (es decir, una caja de carton
corrugada) se ilustra. La caja de carton ranurada 10 es generalmente rectangular e incluye cuatro paneles laterales
verticales contiguos 12 y dos pares de solapas 14, 16, conocidas cominmente como los pares de solapas menores
14 y mayores 16, tanto en la parte superior 10a como inferior 10b de la caja. Cada una de las solapas 14, 16 se
conecta a uno de los paneles laterales verticales 12.

En un ejemplo, un preforma de caja que se puede utilizar para formar la caja 10 se puede formar a partir de un rollo
o plegado en acordedn de carton corrugado. Una maquina convencional puede, por ejemplo, tomar un rollo o
plegado en acordeodn inicial de cartén corrugado y cortar el cartén en una forma y disefio deseados que incluye
recortes, incisiones, perforaciones, pliegues, u otras caracteristicas. Para facilitar el transporte y almacenamiento de
los materiales de embalaje, se ha encontrado util apilar el embalaje hasta el momento en que se necesita para su
uso 0 para su envio a un usuario final.

Una preforma caja puede formarse en una caja (por ejemplo, la caja 10) plegando la preforma y uniendo (por
ejemplo, con cinta adhesiva o encolado) los paneles laterales verticales opuestos 12 entre si para formar la forma de
la caja ilustrada en la Figura 1. Las partes superior e inferior 10a, 10b se forman plegando los pares de solapas
menores 14 y de solapas mayores 16 una hacia la otra y hacia el centro de la caja 10 y encintando o encolando los
bordes de las solapas mayores 16 entre si, creando de manera efectiva las superficies horizontales superior e
inferior de la caja 10 y cerrando la caja 10.

Las solapas 14 y 16 en la caja de cartdon ranurada regular 10 se sellan normalmente en su lugar con cola o con cinta.
Por ejemplo, la cola se puede aplicar a las solapas menores 14 en regiones que lindan con las solapas mayores 16
cuando las solapas mayores 16 se pliegan sobre las solapas menores 14. En el caso de encintado, la cinta se aplica
a menudo a la parte exterior de la caja 10 ya sea en una 'configuracion de "pinza en C" o "pinza en L", ambas de las
que son comunmente conocidos en la técnica y se describen a continuacion.

La pinza en C se denomina asi porque una seccién transversal de la cinta esta en la forma de la letra "C" Mas
especificamente, una pinza en C de cinta es una longitud continua de cinta adhesiva que se aplica a una porcién de
un lado vertical de una caja, a través del centro de una de las superficies horizontales de la caja para sellar las
solapas mayores colindantes entre si, y, finalmente, a una porcién del lado vertical opuesto de la caja. Ademas, la
cinta para una pinza en C es normalmente lo suficientemente amplia como para aplicarse a lo largo de las solapas
colindantes de tal manera que cada uno de los principales pares de solapas mayores en la parte superior e inferior
de la caja puede sellarse por una sola pieza de cinta. Cuando la caja de cartdn ranurada regular se cierra y se sella
con una Pinza en C de cinta adhesiva, no hay huecos sustanciales para permitir que los contaminantes alcancen el
producto o productos contenidos en la caja.

La Pinza en L se denomina asi porque una seccion transversal de la cinta tiene la forma de la letra "L" Mas
especificamente, una pinza en L de cinta adhesiva comprende una longitud de cinta adhesiva que se aplica a una
porcién de un lado vertical de la caja y a una porcion adyacente de una de las superficies horizontales de la caja,
asegurando con eficacia una o ambas de las solapas colindantes de la superficie horizontal a la parte vertical de la
caja. El numero de pinzas en L aplicadas a una sola caja puede variar en funcién de los requisitos del proveedor del
fabricante para la integridad de la caja en su condicion sellada.

La aplicacién general de longitudes de caja de la cinta de sellado de cajas en una pinza en C, pinza en L, u otra
configuracion por diversos aparatos tales como dispositivos portatiles y maquinas de sellado de cajas automaticas y
semi-automaticas es bien conocida. Sin embargo, cerrar y sellar una caja utilizando un dispositivo portatil requiere
que un primer individuo pliegue y mantenga las solapas menores en posicion mientras que las solapas mayores se
pliegan en su posicién. El individuo debe seguir manteniendo las solapas en la posicion cerrada con una mano
mientras con la otra mano agarrar el dispositivo portatil y aplica cinta u otro sellador a las solapas. Este proceso
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puede ser engorroso y conducir a cajas que se cierran y/o sellan de forma ineficaz. Si bien muchas de las maquinas
de sellado de cajas automaticas y semi-automaticas son menos engorrosas que los dispositivos portatiles, estas
magquinas mas sofisticadas son a menudo complejas de usar y costosas de fabricar y mantener.

Con referencia a continuacion a la Figura 2, se ilustra un ejemplo de una preforma de caja de carton corrugado 11
que puede erigirse para formar la caja 10 como se describe en la presente memoria. La preforma de caja 11 incluye
cuatro paneles de lado a lado 12a-12d. Los paneles de lado a lado 12a-12d estan separados por pliegues
longitudinales 18a-18c. Ademas, los paneles 12a-12d incluyen lineas de incision transversales 20a-20h y las ranuras
22a-22f que definen solapas opuestas 14a-14d y 16a-16d. Las solapas opuestas 14a-14d y 16a-16d pueden
plegarse para crear las porciones superior e inferior de la caja 10. Los paneles de lado a lado 12a-12d, las solapas
opuestas 14a-14d y 16a-16d, los pliegues longitudinales y transversales 18a-18c y 20a-20h, y las ranuras 22a-22f se
pueden formar con una unidad de plegado y/o ranurado y/o una unidad cortadora de troquel.

Con los pliegues longitudinales y transversales 18a-18c y 20a-20h y las ranuras 22a-22f formadas en la preforma de
caja 11, la preforma de caja 11 se puede plegar a lo largo de las lineas de pliegue 18a y 18c como se muestra en la
Figura 3, lo que dispone los paneles laterales 12a y 12d adyacentes entre si. Disponer los paneles 12a 'y 12d de esta
manera forma una junta a tope 24, que se conoce cominmente como una "junta del fabricante," entre los paneles
12a y 12d. La junta 24 del fabricante se puede sellar con una longitud correctamente dimensionada de cinta 26 u
otra tira adhesiva para formar la caja 10, como se ilustra en la Figura 1. Cabe sefialar que si bien otros sistemas de
encintado se pueden usar para formar la junta del fabricante (por ejemplo, una pistola de cinta), tales sistemas
pueden ser engorrosos de usar y el usuario no siempre garantiza una distribucién apropiada o deseablemente
dimensionada de la cinta para el sellado de la junta del fabricante en la caja.

Con referencia a continuacion a las Figuras 4 y 5, se ilustra un sistema 40 para sellar un preforma de caja para
formar una caja. En una realizacion, el sistema 40 incluye una estructura de soporte 41 y al menos un primer brazo
42 y un segundo brazo 44. En una realizacion, el primer y segundo brazos 42, 44 pueden estar unidos a la
estructura de soporte 41. En una realizacién, la estructura de soporte 41 es una mesa. Sin embargo, otras
estructuras de soporte se contemplan dentro del alcance de las reivindicaciones.

El sistema 40 incluye, ademas, un espacio 43 entre el primer y segundo brazos 42, 44. En una realizacion, una
solapa dispuesta en un primer extremo de una preforma de caja puede elevarse hasta un angulo de
aproximadamente 90° e insertarse en el espacio 43. Esto asegura y mantiene el extremo de la preforma de caja
contra el primer brazo 42 para medir con precision la longitud de la junta del fabricante como se describe en mayor
detalle a continuacion.

Todavia con referencia a las Figuras 4 y 5, el primer y segundo brazos 42, 44 incluyen ademas la primera y segunda
ruedas 46, 48 u otros medios de deslizamiento dispuestos en los extremos del primer y segundo brazos 42, 44 para
facilitar la insercion de un preforma de caja debajo del primer y/o segundo brazos 42, 44. En otra realizacion, la
primera y segunda ruedas 46, 48 se pueden omitir por completo. En una realizacion, el primer y segundo brazos 42,
44 pueden incluir ademas un brazo de pivote 50 que puede facilitar la inserciéon de una porciéon de la preforma de
caja, tal como una o mas de las solapas de extremo, bajo el primer brazo 42. El sistema 40 puede incluir también un
brazo de refuerzo 52 que se extiende entre el brazo de pivote 50 y el segundo brazo 44 para ayudar a mantener la
posicion y la orientacion deseada del segundo brazo 44 y/o mantener la separacion entre el primer y segundo brazos
42, 44.

En una realizacion, el sistema 40 puede incluir ademas primer y segundo soportes de extremo 54a, 54b que se
pueden utilizar para asegurar el primer y segundo brazos 42 y 44 y/o el brazo de pivote 50 a la estructura de soporte
41. Cualquiera o ambos del primer brazo 42 y del segundo el brazo 44 pueden unirse de forma pivotante al brazo de
pivote 50. Ademas, el brazo de pivote 50 se puede acoplar de forma pivotante a la estructura de soporte 41 a través
del primer y segundo soportes de extremo 54a, 54b. En la realizacion ilustrada, el brazo de pivote 50 se fija a la
estructura de soporte 41 con el primer y segundo soportes 54a, 54b, que pueden atornillarse o sujetarse a la
superficie de soporte 41. Sin embargo, se apreciara que otros medios apropiados pueden utilizarse para asegurar el
primer y segundo brazos 42, 44 y/o el brazo de pivote 50 a la superficie de soporte 41. Por ejemplo, el primer y
segundo brazos 42 se pueden unir directamente a la estructura de soporte 41 en lugar de unir el primer y segundo
brazos 42 y 44 al brazo de pivote 50.

En una realizacion, el sistema 40 incluye también un aparato de encintado 56 que se configura para dispensar una
cinta adhesiva para encintar una caja. En la realizacion ilustrada, el aparato de encintado 56 es un distribuidor de
cinta activada por agua. El distribuidor de cinta activada por agua 56 incluye un depdsito de agua 58 y un rodillo u
otro suministro de una tira de adhesivo activada por agua (no mostrado). Por ejemplo, el distribuidor de cinta
activada por agua 56 se configura para dispensar una longitud seleccionada de una tira de adhesivo humedecida
cuando se le ordena hacerlo. La longitud seleccionada de la tira de adhesivo humedecida se puede aplicar a
continuacion a una o mas superficies de una caja para sellar, por ejemplo, la junta del fabricante, cada extremo, o
ambos extremos de la caja.

En una realizacion, el distribuidor de cinta 56 se puede acoplar operativamente a un medio para la medicién de una
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longitud de al menos una superficie que puede encintarse en la caja. El medio de medicién puede, por ejemplo,
instruir al distribuidor de cinta a dispensar una longitud de cinta dimensionada para el sellado de una superficie
seleccionada de la caja. Ejemplos adecuados de medios para medir la longitud de al menos una superficie que
puede encintarse incluyen, pero no se limitan a, un sensor éptico, un sensor ultrasénico, un aparato de corte de
cajas automatizado, una camara, y combinaciones de los mismos.

En el ejemplo ilustrado, el medio para medir la longitud de la al menos una superficie que puede encintarse de la
caja incluye un sensor ultrasonico 60. En el ejemplo ilustrado, el sensor ultrasénico 60, primer brazo 42, y el
segundo brazo 44 se situan y el sensor 60 se calibra de tal manera que el sensor 60 mide la longitud de la junta del
fabricante o de un extremo de la caja 10. El sensor 60 puede a continuacion dirigir el distribuidor de cinta 56 para
dispensar una pieza de cinta que tiene que esa longitud ya sea de forma automatica o cuando un operario pulsa un
interruptor (por ejemplo, el interruptor 62).

En el ejemplo ilustrado, un borde del primer brazo 42 o hueco 43 puede actuar como un punto de referencia,
ilustrado por la linea de calibracién 65. Si un objeto, tal como una solapa de la plantilla de caja 11, se coloca en el
hueco 43 (por ejemplo, entre el primer y segundo brazos 42, 44), el sensor 60 dirigira al distribuidor 56 a dispensar
una longitud de cinta que esta dimensionada en funcién de la distancia entre una porcion del objeto y el punto de
referencia. Por ejemplo, el sensor 60 puede detectar la posicion de una porcion del objeto con respecto al punto de
referencia, y determinar la distancia entre los mismos. El sensor 60 puede a continuacién dirigir al distribuidor 56 a
dispensar una longitud de cinta que sea aproximadamente igual a la distancia determinada. En una realizacion, la
estructura de soporte 41 puede incluir también al menos una marca (por ejemplo, linea 64) para medir una longitud
de cinta para sellar los extremos de una caja.

Con referencia a las Figuras 5-7, las etapas de plegado de una preforma de caja 11, medir la longitud de una junta
24 del fabricante, dispensar una longitud de cinta 26 dimensionada para el sellado de la junta 24 del fabricante,
sellar la junta 24 del fabricante, y sellar los extremos de la caja 10 se describen a continuacién en mas detalle. La
Figura 5 ilustra una preforma de caja plegada 11. El primer y segundo brazos 42, 44 pueden usarse para asegurar
y/o mantener la preforma de caja 11 en la posicion plegada para medir una longitud de cinta adhesiva 26 que se
dimensiona para el sellado de la junta 24 del fabricante.

La preforma de caja 11, como se ilustra en la Figura 5, se pliega a lo largo de lineas de pliegue 18a, 18c para formar
la junta 24 del fabricante o a tope descrita anteriormente e ilustrada en la Figura 3. Con la preforma de caja 11
plegada de esta manera, una primera solapa de extremo 14a y una solapa de extremo dispuesta en oposicion 16d
se pueden plegar hasta un angulo de aproximadamente 90°.

Una vez plegada, la solapa de extremo 14a de la preforma de caja 11 se puede insertar en hueco 43 entre el primer
y segundo brazos 42, 44. Cuando se inserta la solapa de extremo 14a en el hueco 43, el primer y segundo brazos
42, 43 pueden sujetar de forma segura la preforma de caja 11 en la posiciéon plegada mostrada en las Figuras 5y 6.
Es decir, el primer y segundo brazos 42, 44 se pueden configurar para asegurar al menos dos paneles laterales (por
ejemplo, 12a, 12d) de plantilla de caja 11 en una posicién adyacente para mantener el posicionamiento de la junta
24 del fabricante para su sellado. Mas especificamente, el primer brazo 42 puede descansar sobre la solapa 16b,
manteniendo de este modo el panel 12d en su lugar en la parte superior del panel 12c. Del mismo modo, el segundo
brazo 44 puede descansar sobre el panel 12a, manteniendo de este modo el panel 12a en su lugar en la parte
superior del panel 12b. Con la preforma de caja 11 asi situada debajo del primer y segundo brazos 42, 44, los
paneles 12a, 12d se mantienen en su lugar uno junto al otro para formar la junta 24 del fabricante. Por tanto, insertar
la solapa de extremo 14a entre el primer y segundo brazos 42, 44 forma un cuadrado con la preforma de caja 11 en
relacion con el primer y segundo brazos 42, 44 y coloca la preforma de caja 11 de modo que el sensor 60 pueda
medir correctamente la longitud de la junta 24 del fabricante.

Como se ha indicado, la solapa de extremo dispuesta en oposiciéon 16d se eleva a un angulo de aproximadamente
90° con el fin de bloguear la vista del sensor 60 del primer brazo 42 (o solapa 14a). En otras palabras, el sensor 60
"observara" la solapa de extremo 16d y podra calcular la distancia entre solapa de extremo 16d y la linea de
calibracion 65. La distancia 24a entre la solapa de extremo 16d y la linea de calibracién 65 tal como se calcula por el
sensor 60 sera sustancialmente igual a la longitud de la junta 24 del fabricante. Como tal, el sensor 60 puede dirigir
al distribuidor de cinta 56 a medir una longitud de cinta 26 que tiene una longitud dimensionada en proporcion a la
distancia 24a entre la solapa de extremo 16d y el primer brazo 42 (o solapa 14a) de tal manera que se distribuye un
trozo de cinta 26 que tiene un tamafio apropiado (es decir, no demasiado largo y no demasiado corto) para el sellado
de la junta 24 del fabricante.

Con referencia a continuacion a la Figura 6, un trozo de cinta 26 dimensionada para el sellado de la junta 24 del
fabricante se distribuye y se puede utilizar para el sellado de la junta 24 del fabricante. Mas especificamente, una
vez que la preforma de caja 11 se inserta entre el primer y segundo brazos 42, 44 con las solapas de extremo
opuestas 14a, 16d plegadas, el operario pulsa el interruptor o botdén 62 lo que hace que el sensor 60 mida la
distancia 24a (véase Figura 5) en la forma descrita en la presente memoria. Una vez que el sensor 60 ha medido la
distancia 24a, el distribuidor de cinta 56 distribuye una longitud de cinta 26 que es generalmente la longitud de la
distancia 24a. El operario puede a continuacion aplicar cinta 26 a la junta 24 del fabricante para sellar los paneles
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12a, 12d entre si, como se muestra en la Figura 6.

Puesto que el sistema 40 mide la distancia entre el primer brazo 42 y la solapa de extremo dispuesta en oposicion
16d, el sistema 40 se puede usar para medir la longitud de una junta 24 del fabricante que tiene varios tamafios sin
tener que recalibrar el sistema 40. Es decir, por ejemplo, el sistema 40 se puede usar para ensamblar y sellar varias
cajas hechas a medida para embalar varios productos sin tener que recalibrar el sistema 40. Ademas, debido a que
el sistema 40 garantiza la distribucion de una pieza de cinta 26 de tamafio apropiado con independencia del tamario
de la caja 10, el sistema 40 es mas facil de utilizar y menos oneroso que otros sistemas de distribucion de cinta
semi-automatizados o manuales (por ejemplo, una pistola de cinta).

Haciendo referencia a continuacion a la Figura 7, la preforma de caja 11 se puede retirar del primer y segundo
brazos 42, 44 y erigirse para sellar un primer extremo 10a de la caja 10. En el ejemplo ilustrado, la caja 10 se puede
colocar en extremo 10b y alinearse con la linea o marca 64 sobre la estructura de soporte 41. Con la caja 10
alineada de este modo, una pieza de cinta 30a que tiene una longitud para el sellado del primer extremo 10a de la
caja 10 puede dispensarse y usarse para sellar el primer extremo 10a de la caja 10, como se ilustra en la Figura 7.
Se observara que la linea o marca 64 esta separada de la linea de calibracion 65. La separacion entre la linea 64 y
linea de calibracion 65 hace que el sensor 60 mida una longitud de cinta 30a que es mas larga que la longitud de la
junta creada entre las solapas de extremo 16a, 16b. Especificamente, el sensor 60 "observara" la solapa 14c, medira
la distancia entre la solapa 14c y la linea de calibracién 65, y hara que el distribuidor de cinta 56 distribuya una
longitud de cinta 30a que puede extenderse a través del primer extremo 10a y en oposicion a los paneles laterales
12 para sellar el primer extremo 10a. Una vez que el primer extremo 10a se ha sellado, la caja 10 puede a
continuacion voltearse y llenarse con un producto a través del extremo abierto 10b. Una vez llena, el extremo 10b se
puede plegar y cerrarse y la caja 10 puede realinearse con la linea o marca 64. El extremo 10b puede a continuacion
sellarse con ofra longitud de cinta 30a de manera similar a la descrita para el sellado del extremo 10a.

En vista de lo anterior, una realizacion de la presente invencién incluye un método para montar una caja. El método
puede incluir (1) proporcionar un preforma de caja 11 que tiene una pluralidad de paneles de lado a lado 12a-12d y
solapas de extremo 14a-14d, 16a-16d acopladas a o que se extienden desde los paneles de lado a lado 12a-12d, (2)
proporcionar un sistema de sellado 40, (3) disponer una preforma de caja 11 de manera que dos paneles laterales
opuestos 12a, 12d se encuentren adyacentes entre si a fin de formar una junta 24 en la que se puede aplicar la
cinta, (4) insertar la preforma de caja 11 en el sistema de sellado 40 de tal manera que una primera solapa de
extremo 14a se encuentra entre el primer y segundo brazos 42, 44 del sistema 40 a fin de mantener la primera
solapa de extremo 14a en una posicion deseada mientras que el segundo brazo 44 mantiene los dos paneles
laterales opuestos 12a, 12d adyacentes entre si mientras se aplica cinta a los mismos, (5) medir una longitud de
cinta dimensionada para el sellado de la junta 24, y (6) sellar la junta 24 para mantener los paneles 12a, 12d
adyacentes entre si.

Como tal, en un aspecto, un operario puede dispensar una longitud de cinta correcta o deseablemente
dimensionada para encintar la junta 24 del fabricante de la caja 10 plegando primero la preforma de caja 11 de modo
que los paneles opuestos 12a, 12d de la preforma de caja 11 se coloquen uno junto a otro, como se ilustra en las
Figuras 3 y 5. Como puede verse en la Figura 5, ambas solapas de extremo opuestas 14a y 16d pueden plegarse en
una orientacion generalmente vertical. Las solapas de extremo 14a, 16d pueden plegarse antes, después, o al
mismo tiempo que se pliegan los paneles 12a, 12d uno hacia el otro. Debido a que muchas cajas se forman a partir
de material plegado en acordedn, como se ha explicado aqui anteriormente, y el material plegado en acordedn
incluye pliegues que no son necesariamente pliegues de plegado para la caja 10, plegar ambas solapas de extremo
opuestas 14a y 16d al mismo tiempo puede ser ventajoso puesto que evita que los paneles laterales 12a, 12d se
plieguen a lo largo de los pliegues plegados en acordedn y facilita el posicionamiento de los paneles opuestos 12a,
12d en una posicion adyacente para el sellado.

Después del plegado de la caja 10, al menos una de las solapas de extremo plegadas (por ejemplo, 14a) se inserta
en el aparato. Especificamente, la preforma de caja 11 se inserta en el aparato de tal manera que la solapa de
extremo plegada 14a se inserta entre el primer y segundo brazos 42, 44, como se muestra en las Figuras 5y 6.
Cuando se inserta la solapa de extremo plegada 14a entre el primer y segundo brazos 42, 44, al menos la porcion
de la preforma de caja 11, que incluye dos paneles laterales opuestos plegados 12a, 12b, se insertan y situan bajo el
segundo brazo 44. El segundo brazo 44 asegura la preforma de caja 11 en la posicion plegada y la insercién de la
solapa de extremo plegada 14a entre los brazos 42, 44 asegura el extremo de la plantilla de caja 11 (por ejemplo, la
porcién de plantilla de caja 11 adyacente pliegue 20a) contra el primer brazo 42 (es decir, el extremo de la caja se
asegura contra el punto de referencia cero). Con el fin de medir la longitud de la junta 24 del fabricante, el operario
puede a continuacion elevar una de las solapas de extremo opuestas (por ejemplo, la solapa 16d) a un angulo de
aproximadamente 90°, como se muestra en la Figura 5. Esto bloquea la vista del sensor del primer brazo 42 (o la
linea de calibraciéon o el punto 65) y, como se ha explicado anteriormente, mide la longitud de la junta 24 del
fabricante como una funcion de la distancia entre las dos solapas de extremo pegadas 14a, 16d, o entre la solapa de
extremo plegada opuesta 16d y el primer brazo 42, como se muestra con la flecha 24a en la Figura 5. El distribuidor
de cinta 56 distribuye después automaticamente una longitud de cinta 26 o el operario puede dispensar
manualmente una longitud de cinta 26 que tiene el tamafio adecuado para el sellado de la junta 24 del fabricante. El
operario puede aplicar la cinta 26 a la junta 24 del fabricante como se muestra en la Figura 6. La solapa de extremo
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14a insertada entre los brazos 42, 44 puede servir para definir un extremo de la junta 24 del fabricante. Como tal, la
solapa de extremo 14a insertada entre los brazos 42, 44 puede servir como una guia para alinear y aplicar la cinta
26 a la junta 24 del fabricante.

El método descrito en la presente memoria puede también usarse para dispensar una longitud de cinta
correctamente dimensionada para sellar un extremo de la caja 10, como se ilustra en la Figura 7. Por ejemplo, una
caja 10 que tiene paneles laterales contiguos (por ejemplo, una caja que tiene una junta del fabricante sellada como
se describe en la presente memoria) puede erigirse y disponerse en la forma de un tubo rectangular con las solapas
de extremo en al menos un extremo cerrado, como se muestra en la Figura 7. Como se muestra en las Figuras 4 y
7, la estructura de soporte 41 incluye marcas 64 para medir una longitud de la cinta para sellar el extremo de la caja
10. En el caso de una caja 10 que tiene una seccion transversal cuadrada, cualquier borde de extremo de la caja 10
se puede colocar contra o alineado con las marcas 64, con la caja 10 extendiéndose hacia el sensor 60, como se
muestra en la Figura 7. El distribuidor de cinta 56 puede a continuacion dispensar automaticamente una longitud de
cinta 26 o el operario puede dispensar manualmente una longitud de cinta 26 que se dimensiona correctamente para
sellar el extremo de la caja 10.

En la realizacion ilustrada, la marca 64 esta separado del primer brazo 42 o linea de calibracion 65 de manera que
cuando el sensor 60 "observa" el lado de la caja 10 mas cercano al sensor 60, medira una longitud de cinta 26 que
es lo suficientemente larga para extenderse a lo largo de toda la longitud de las solapas mayores 16 y mas sobre los
lados verticales 12 de la caja 10 (por ejemplo, para formar una pinza en C). En ofra realizacion, la marca 64 puede
estar separada de primer brazo 42 o de la linea de calibracién 65 de manera que el sensor 60 mide dos longitudes
de la cinta 26 que se pueden utilizar para formar dos pinzas en L.

Con referencia a continuacion a las Figuras 8-9, se ilustra una realizacién alternativa de un sistema 70 para sella una
junta del fabricante de un preforma de caja 11 y/o los extremos de una caja 10. En el sistema 70 ilustrado en las
Figuras 8-9, un aparato de encintado y un dispositivo de medicion se omiten. Se apreciara que estos elementos
pueden incluirse o excluirse sin apartarse del espiritu de la presente divulgacion.

En una realizacion, el sistema 70 incluye una estructura de soporte 71 y al menos un primer brazo 72 y un segundo
brazo 74. En una realizacion, el primer y segundo brazos 72, 74 pueden estar unidos a la estructura de soporte 71.
En una realizacion, la estructura de soporte 71 es una tabla. Sin embargo, otras estructuras de soporte se
contemplan dentro del alcance de las reivindicaciones.

El sistema 70 incluye un espacio 73 entre el primer y segundo brazos 72, 74. En una realizacién, una solapa 14a
dispuesta en un primer extremo 10a de una preforma de caja 11 se puede elevar hasta un angulo de
aproximadamente 90° e insertarse en el espacio 73, como se muestra en la Figura 9. Esto asegura y mantiene el
extremo de la preforma de caja 11 (por ejemplo, las areas de preforma de caja 11 adyacentes al pliegue 20a) contra
el primer brazo 72 para medir con precision la longitud de la junta 24 del fabricante y para guiar y alinear a un
operario a aplicar una longitud de cinta en la junta 24 del fabricante.

El primer y segundo brazos 72, 74 incluyen ademas primera y segunda ruedas 76, 78 u otros medios de
deslizamiento dispuestos en los extremos del primer y segundo brazos 72, 74 para facilitar insertar la preforma de
caja 11 bajo el primer y/segundo brazos o 72, 74. En otra realizacion (no mostrada), la primera y segunda ruedas 76,
78 se pueden omitir por completo.

En una realizacion, el primer y segundo brazos 72, 74 pueden incluir ademas un brazo de pivote 80 que puede
facilitar la insercion de una porcién de la preforma de caja 11 debajo del primer o segundo brazo 72, 74, tal como
una o mas solapas de extremo 14 bajo el primer brazo 72 y/o uno o mas de paneles 12 bajo el segundo brazo 74.
Uno o ambos del primer brazo 72 y el segundo brazo 74 pueden fijarse de forma pivotante al brazo de pivote 80. Por
ejemplo, como se muestra en las Figuras 8-9, el segundo brazo 74 se fija de manera pivotante al brazo de pivote 80
a través del soporte 82. En una realizacion, el primer y segundo brazos 72, 74 pueden incluir, ademas, primer y
segundo soportes de extremo 84a, 84b que se pueden utilizar para asegurar el primer y segundo brazos 72, 74 y/o
el brazo de pivote 80 a la estructura de soporte 71. Sin embargo, se apreciara que otros medios apropiados pueden
utilizarse para asegurar el primer y segundo brazos 72, 74 y/o el brazo de pivote 80 a la superficie de soporte 71.
Por ejemplo, el primer y segundo brazos 72, 74 se pueden unir directamente a la estructura de soporte 71 en lugar
de unir el primer y segundo brazos 72, 74 al brazo de pivote 80.

Si bien los ejemplos mostrados en las Figuras ilustran el plegado y el sellado, ayuda tener brazos rigidos (por
ejemplo, los brazos 42, 44, 72, 74) unidos a la estructura de soporte por medio de estructuras de pivote, se apreciara
que son posibles otros disefios. Por ejemplo, un dispositivo podria hacerse con dos brazos que se fijan de forma
rigida a la estructura de soporte. En un ejemplo, los brazos se pueden fabricar de ballestas u otro material elastico,
de tal manera que los brazos podrian estar sesgados para descansar en el plano de la estructura de soporte, pero
también ser flexibles en la direccion perpendicular a la estructura de soporte. Esto permitiria que el dispositivo se
utilice en un nimero de orientaciones al tiempo que permite que los brazos proporcionen una posicion de referencia
para la mediciéon de una longitud de cinta para el sellado de la junta del fabricante. Ademas, los brazos a modo de
resortes podrian proporcionar suficiente fuerza hacia abajo para mantener los paneles de la caja en elevacion
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mientras se aplica la cinta, pero permitiendo todavia que la caja plegada se inserte y retire faciimente del aparato. En
otro ejemplo, los brazos pueden ser rigidos y estar rigidamente unidos a la estructura de soporte con un espacio
adecuado para permitir que la caja plegada se deslice debajo de los brazos. En este caso, ruedas u otros medios de
deslizamiento podrian disponerse en los extremos de los brazos para proporcionar la fuerza hacia abajo para
mantener los lados de la caja en una posicion plegada para medir la longitud de la junta del fabricante y aplicar la
cinta a la junta.

Como se sefialé anteriormente, muchos dispositivos de montaje de caja convencionales se configuran para encolar
preformas de cajas que se pliegan de modo que una pestafia de cola se coloca en el centro de la preforma de caja,
requiriendo de este modo un gran marco que pueda alcanzar el centro de la preforma de caja para aplicar la cola a
la pestafia de cola y presionar la pestafia de cola contra el panel adyacente. La configuracion de estos grandes
marcos hace que sea mas dificil aplicar cola y presion a las preformas de caja. Ademas, estos grandes marcos
ocupan una cantidad significativa de espacio valioso. Ademas, el gran tamafio de los dispositivos de encolado
convencionales significa que la distancia y el tiempo requerido de un manipulador para procesar una preforma de
caja a través de las diversas maquinas (es decir, dispositivo de corte/plegado de cajas, dispositivo de encolado, etc.)
es mayor que si los dispositivos fuesen mas pequefios.

En contraste, los dispositivos y aparatos descritos en la presente memoria permiten a un operario sellar la junta del
fabricante y/o los extremos de la caja sin necesidad de maquinaria de gran tamafio y/o complicada. Los dispositivos
y aparatos de la presente invencion se dimensionan y configuran para encajar dentro de un area relativamente
pequefia de manera que puedan colocarse en estrecha proximidad con otros dispositivos de procesamiento de caja.
Esto conduce a una menor distancia y tiempo requerido de un manipulador para procesar cada caja. Ademas, los
dispositivos y aparatos descritos en la presente memoria se adaptan para sellar cajas que tienen una amplia
variedad de tamarfos sin tener que recalibrar y/o reorganizar una maquina grande y complicada. Estos aspectos
hacen que los dispositivos, aparatos y métodos sean particularmente adecuados para fabricantes y transportistas
que procesan y fabrican cajas para una amplia variedad de bienes que tienen una amplia variedad de diferentes
tamanos.
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REIVINDICACIONES
1. Un sistema para mantener una preforma de caja en una posicién deseada, que comprende:

una estructura de soporte (41), estando la estructura de soporte (41) configurada para soportar una preforma de
caja sobre la misma;

un primer brazo (42) unido a la estructura de soporte (41); y

un segundo brazo (44) unido a la estructura de soporte (41);

estando el segundo brazo (44) separado del primer brazo (42), de modo que al menos una solapa de extremo
(14, 16) de una preforma de caja se puede insertar en el espacio entre el primer brazo (42) y el segundo brazo
(44) para alinear una porcion de la preforma de caja con el primer brazo (42), estando el primer brazo (42) y el
segundo brazo (44) dispuestos de tal manera que la al menos una solapa de extremo (14, 16) se extiende lejos
de la superficie de soporte cuando la al menos una solapa de extremo (14, 16) de la preforma de caja se inserta
en el espacio entre el primer brazo (42) y el segundo brazo (44), y en donde el primer brazo (42) y el segundo
brazo (44) cooperan con la estructura de soporte (41) para mantener al menos dos paneles laterales de la
preforma de caja en una posicién adyacente para formar una junta del fabricante mientras la al menos una
solapa de extremo (14, 16) se inserta en el espacio entre el primer brazo (42) y el segundo brazo (44); y

estando el primer brazo (42) y el segundo brazo (44) dispuestos de tal manera que, en la direccién longitudinal
de los brazos paralelos (42/44), el extremo de un brazo esta desplazado desde el extremo del otro brazo para
permitir la aplicacion de la cinta a la junta.

2. El sistema de la reivindicacion 1, que comprende ademas un distribuidor de cinta (56) configurado para dispensar
una longitud especifica de cinta adhesiva para encintar los al menos dos paneles laterales situados adyacentes a la
preforma de caja para formar la junta del fabricante.

3. El sistema de las reivindicaciones 1 o 2, en el que al menos uno del primer (42) y del segundo (44) brazos incluye
una rueda (46) acoplada adyacente a un extremo del mismo para facilitar el posicionamiento de la preforma de caja
entre la estructura de soporte (41) y el al menos uno del primer (42) y del segundo (44) brazos.

4. El sistema de la reivindicacion 2, en el que el distribuidor de cinta (56) esta acoplado operativamente a un medio
para medir una longitud de al menos una superficie que puede encintarse de la preforma de caja, en donde la al
menos una superficie que puede encintarse incluye al menos uno de: (i) una junta del fabricante para fijar los al
menos dos paneles laterales situados adyacentes a la preforma caja, y (ii) al menos dos solapas de extremo (14,
16).

5. El sistema de la reivindicacion 4, en el que el medio para medir la longitud de la al menos una superficie que
puede encintarse se selecciona del grupo que consiste en un sensor Optico, un sensor ultrasénico, una camara y
combinaciones de los mismos.

6. El sistema de las reivindicaciones 4 o 5, en el que el primer brazo (42) o el espacio entre el primer brazo (42) y el
segundo brazo (44) sirve como punto de referencia para medir la longitud de la junta del fabricante usando el medio
de medicion.

7. El sistema de las reivindicaciones 4, 5 0 6, en el que la estructura de soporte (41) incluye al menos una marca que
sirve como punto de referencia para medir con el medio de medicion una longitud de cinta dimensionada para sellar
las al menos dos solapas de extremo (14, 16).

8. El sistema de cualquiera de las reivindicaciones 4 a 7, en el que el medio de medicidon mide la longitud de la junta
del fabricante entre la primera solapa de extremo y una segunda solapa de extremo opuesto.

9. El sistema de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en el que el primer (42) y el segundo (44) brazos estan
acoplados a un brazo de pivote, con al menos uno del primer y del segundo brazos acoplado de forma pivotante al
brazo de pivote.

10. El sistema de la reivindicacion 9, en el que el brazo de pivote esta acoplado de forma pivotante a la estructura de
soporte (41).

11. Un método para montar una caja, que comprende:
proporcionar una preforma de caja que tiene una pluralidad de paneles de lado a lado (12) y una solapa de
extremo (14, 16) que se extiende desde cada uno de los paneles de lado a lado;
proporcionar un aparato de sellado, que incluye:
una estructura de soporte (41);

un primer brazo (42) unido a la estructura de soporte (41); y
un segundo brazo (44) unido a la estructura de soporte (41);
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en el que el primer (42) y el segundo (44) brazos estan separados entre si de tal manera que una primera
solapa de extremo de la preforma de caja puede plegarse hacia arriba e insertarse entre el primer (42) y el
segundo (44) brazos; y

estando el primer brazo (42) y el segundo brazo (44) dispuestos de tal manera que, en la direccion
longitudinal de los brazos paralelos (42/44), el extremo de un brazo esta desplazado desde el extremo del
otro brazo para permitir la aplicacion de la cinta a una junta;

disponer la caja de manera que al menos dos paneles laterales se colocan adyacentes entre si para formar una
porcion de dicha junta;

insertar la preforma de caja en el aparato de sellado con la primera solapa de extremo entre el primer (42) y el
segundo (44) brazos y los dos paneles laterales situados adyacentes mantenidos en una posicion deseada por el
primer brazo (42) o el segundo brazo (44);

proporcionar una longitud seleccionada de cinta dimensionada para el sellado de la junta; y

sellar la junta con la longitud de la cinta.

12. El método de la reivindicacion 11, en el que proporcionar la longitud seleccionada de cinta dimensionada para el
sellado de la junta incluye detectar la longitud de la junta y dirigir un distribuidor de cinta (56) para dispensar una
longitud de cinta dimensionada para el sellado de la junta.

13. El método de las reivindicaciones 11 o 12, que comprende ademas proporcionar un distribuidor de cinta (56),
estando el distribuidor de cinta (56) unido a un medio para medir una longitud de la junta.

14. El método de la reivindicaciéon 13, que comprende ademas:

plegar una segunda solapa a una posicion hacia arriba;

detectar la posicion de la segunda solapa para medir la longitud de la junta entre la primera solapa y la segunda
solapa; y

dispensar una longitud medida de cinta desde el distribuidor de cinta (56); y

aplicar la longitud medida de la cinta a la junta.
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