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DESCRIPCION

Conjunto y proceso para organizar pilas de tapones de corcho y maquina que comprende dicho conjunto
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un conjunto y proceso para organizar pilas de tapones de corcho y a una maquina
que comprende dicho conjunto para organizar pilas de tapones de corcho. Las pilas de tapones de corcho se organizan
para facilitar y optimizar su envasado, reducir el volumen de envasado y facilitar su transporte. La presente invencion
tiene aplicacion en el campo de la industria del corcho y produccién de tapones de corcho.

Antecedentes de la invencion

Cuando se finaliza el proceso de produccion de tapones de corcho, se recuentan los tapones de corcho y se
envasan en condiciones adecuadas teniendo en cuenta su transporte al embotellador, para asegurar que los
tapones de corcho lleguen al cliente en las cantidades previstas y en condiciones de conservacion adecuadas.
Los procesos manuales de recuento y envasado se han sustituido por dispositivos semiautomaticos o completamente

automaticos que evitan la intervencion manual durante las operaciones de recuento y envasado.

Los dispositivos y procesos utilizados generalmente en la técnica permiten el envasado de lotes de tapones de corcho
en bolsas de polietileno, insertando normalmente anhidrido sulfuroso, un gas inhibidor del desarrollo microbiolégico
de uso general en la industria del vino y dichas bolsas se sellan, a continuacién, para garantizar la conservacion de
los tapones de corcho. Opcionalmente, las bolsas selladas que tienen dichos tapones de corcho se colocan en cajas
de cartén o similares.

De promedio, cada envase de tapones de corcho comprende de aproximadamente 1.000 a 1.500 unidades estandar,
pero este valor depende de las dimensiones mismas de los tapones de corcho y de la cantidad total solicitada, asi
como de los medios utilizados para transportar los envases que tienen tales tapones de corcho.

Existen varios tipos de dispositivos de recuento y envasado de tapones de corcho en la técnica. Por ejemplo, es bien
conocido el "equipamiento automatico para envasar tapones de corcho EMB-100" comercializado por Azevedos
Industria que esta concebido para el envasado automatico de tapones de corcho en bolsas.

El envasado de tapones de corcho en bolsas se realiza en masa, es decir, los tapones de corcho se mantienen de un
modo desorganizado en dichas bolsas, lo cual provoca problemas en la cantidad de tapones de corcho por bolsa
debido al volumen que ocupan estos tapones. Por consiguiente, el espacio necesario para el almacenamiento de
tapones de corcho en el almacén, asi como su transporte también aumentara los costes que acentuan los costes de
produccion.

De hecho, un problema al que se enfrentan en la actualidad los productores de tapones de corcho es el volumen que
ocupan dichos tapones de corcho dentro del envase, es decir, la falta de medios de envasado que permitan un
agrupamiento ordenado de los tapones de corcho en su envasado en vista de su posterior almacenamiento y
distribucién al cliente.

Por lo tanto, considerando las necesidades actuales de la industria, los dispositivos y procesos para envasar tapones
de corcho en masa utilizados en la técnica han demostrado ser ineficaces.

Por consiguiente, existe la necesidad en la técnica de un dispositivo que permita aumentar, de un modo rentable, la
productividad del proceso de envasado de tapones de corcho, proporcionando una reduccion del volumen ocupado
por lote de tapones de corcho envasados.

Es un objeto de la presente invencion proporcionar un conjunto para organizar pilas de tapones de corcho, que permita
el almacenamiento de tapones de corcho de un modo organizado para reducir el volumen de envasado por lote,
superando los inconvenientes mostrados por los dispositivos y procesos de envasado la técnica anterior.

Resumen de la invencion

La presente invencién se refiere a un conjunto para organizar pilas de tapones de corcho, caracterizado por que
comprende:

e una plataforma para organizar pilas de tapones de corcho que comprende una base que define un plano (P),
comprendiendo la plataforma una zona de recepcion para recibir pilas de tapones de corcho, una zona de
transporte para transportar pilas de tapones de corcho y una zona de envasado para envasar pilas de tapones
de corcho;

e un mecanismo para recibir y posicionar pilas de tapones de corcho, comprendiendo el mecanismo:

un érgano para recibir y transportar pilas de tapones de corcho, comprendiendo el érgano
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una primera placa de recepcion para recibir pilas de tapones de corcho, siendo mévil la primera placa con
respecto al plano (P),

una segunda placa de recepcion para recibir pilas de tapones de corcho, siendo movil la segunda placa
con respecto al plano (P),

un organo de retencidn para retener pilas de tapones de corcho, comprendiendo el érgano un elemento de
retencion y un prensador que son ambos moviles perpendicularmente con respecto al plano (P) y estan
dispuestos para funcionar en la zona de envasado;

« un ribete que comprende una pared para el alineamiento de pilas de tapones de corcho, siendo mavil el ribete
paralelo con respecto al plano (P) y estando dispuesto sobre la plataforma y alrededor del mecanismo de
recepcion y posicionamiento;

en donde
dicha primera y segunda placas de recepcion tienen guias para recibir y almacenar pilas de tapones de corcho; y

la primera placa para recibir pilas de tapones de corcho es paralela a la pared para el alineamiento de pilas de tapones
de corcho de dicho ribete.

En una realizacién, la primera placa de recepcion es movil, dentro del ribete, paralela con respecto al plano (P), entre
dicha zona de recepcion y zona de envasado.

En otra realizacion, la primera placa de recepcion es movil perpendicular con respecto al plano (P).

AuUn en otra realizacion, la segunda placa de recepcion es movil perpendicular con respecto al plano (P), siendo
ademas movil paralela con respecto al plano (P), entre dicha zona de recepcién y zona de envasado.

En otra realizacién de la invencion, el conjunto para organizar pilas de tapones de corcho comprende, adicionalmente,
una placa para separar pilas de tapones de corcho, siendo mévil la placa de separacion con respecto al plano (P) y
estando dispuesta entre la primera placa de recepcion y la segunda placa de recepcion. Preferentemente, la placa de
separacion es movil perpendicular al plano (P) y esta dispuesta para actuar en la zona de recepcion.

En una realizacion de la invencion, las guias de la primera placa de recepcion estan desalineadas con respecto a las
guias de la segunda placa de recepcion.

En otra realizacién, dicha pared para el alineamiento tiene guias alineadas con las guias de la segunda placa de
recepcion.

Preferentemente, las guias de la primera placa de recepcion, la segunda placa de recepcién y la pared para el
alineamiento, estan espaciadas unas de otras y paralelas entre si y son perpendiculares con respecto al plano (P).

En una realizacién preferente, el elemento de retencién es un elemento tipo panal.

En otra realizacion, la primera placa de recepcién para recibir tapones de corcho tiene orificios pasantes dispuestos
espaciados a lo largo de las guias de dicha primera placa y los espacios entre dichas guias.

En un aspecto de la invencion, el conjunto para organizar pilas de tapones de corcho comprende adicionalmente un
organo de aspiracion, movil entre la zona de recepcion y la zona de envasado, paralelo con respecto al plano (P),
estando dispuesto el 6rgano de aspiracién corriente arriba de la placa de recepcién y preparado para cooperar con
esta.

En otro aspecto, el érgano de aspiraciéon comprende un conjunto de varillas de aspiracién, en donde cada varilla
comprende una punta de aspiracion.

Preferentemente, dichas puntas de varillas de dicho conjunto definen al menos un plano de aspiraciéon (Q). Lo mas
preferentemente, dichas puntas de varillas de aspiracion de dicho conjunto definen al menos dos planos de aspiracion
(Q’, Q"), siendo los planos de aspiracion (Q’, Q") estrictamente paralelos.

En un aspecto preferente, las varillas de aspiracion estan alineadas con los orificios pasantes de la primera placa de
recepcion y dichas varillas de aspiracion estan preparadas para, cuando estan en uso, cruzar dichos orificios pasantes.

La presente invencién también se refiere a una maquina para envasar tapones de corcho, comprendiendo la maquina
un conjunto para organizar pilas de tapones de corcho de la invencién dispuestos entre un conjunto para suministrar
tapones de corcho y un conjunto para envasar pilas de tapones de corcho.

La invencion se refiere, ademas, a un proceso para organizar pilas de tapones de corcho que utiliza un conjunto para
organizar pilas de tapones de corcho tal como se ha descrito anteriormente, caracterizandose el proceso por que
comprende las etapas de:
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a) suministrar, en una zona (4) de recepcion, con un numero predefinido de pilas de tapones de corcho, el 6rgano
(8) para recibir y transportar pilas de tapones de corcho que comprende la primera y segunda placas de
recepcion (9, 11);

b) retirar la segunda placa de recepcion de la plataforma para organizar pilas de tapones de corcho;
c) hacer avanzar la primera placa de recepcion a la zona de envasado;
d) hacer avanzar el ribete de una distancia predefinida;

e) hacer funcionar el 6rgano de retencion en la zona de envasado, para retener los tapones de corcho
transportados por la primera placa de recepcion;

f) devolver la primera placa de recepcion a la zona de recepcion;
g) volver a posicionar la segunda placa de recepcion a la zona de recepcion y
h) repetir las etapas de a) a g) hasta formar un bloque deseado de tapones de corcho.

En una realizacién de la invencion, el proceso comprende adicionalmente una etapa adicional entre las etapas a) y b)
de retirar una placa para separar pilas de tapones de corcho de la zona de recepcion y, en la etapa g), volver a
posicionar la segunda placa y la placa de separacion, en donde

antes de retirar la placa de separacion, un érgano de aspiracion funciona por aspiracion para fijar las pilas de tapones
de corcho dispuestas en la primera placa de recepcion;

después de retirar la placa de separacion, el mismo 6rgano de aspiracion funciona por aspiracién para fijar las pilas
de tapones de corcho dispuesta en la segunda placa de recepcion;

en la etapa c) la primera placa de recepcidon se mueve hacia delante junto con el 6rgano de aspiracion que sigue
agarrando las pilas de tapones de corcho;

entre la etapa e) y etapa f) el 6rgano de aspiracion libera las pilas de tapones de corcho; y

en la etapa f) se devuelve la primera placa y el érgano de aspiracion a la zona de recepcion.
Breve descripcion de los dibujos

A continuacién, se describe la invencion haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en donde:

La Figura 1.1 muestra una vista en perspectiva de un bloque ejemplar de tapones de corcho de la presente invencion,
en donde dicho bloque tiene 46 matrices de tapones de corcho, teniendo cada matriz 12 pilas de tapones de corcho y
en donde cada pila tiene 10 tapones de corcho apilados en un total de 5.520 tapones de corcho. Las flechas indican
la direccion de envasado de las pilas de tapones de corcho.

La Fig. 1.2 muestra una vista superior del bloque de tapones de corcho de la Fig. 1.1, en donde las flechas indican la
direccidon de envasado de las pilas de tapones de corcho.

La Fig. 1.3 muestra una vista lateral del bloque de tapones de corcho de la Fig. 1.1, que muestra 24 pilas de tapones
de corcho, teniendo cada pila 10 tapones de corcho apilados.

La Fig. 2.1 muestra una realizacion esquematica de un conjunto para organizar tapones de corcho de la presente
invencién, en una posicién de inicio, antes de cargarse con pilas de tapones de corcho.

Las Fig. 2.2 a 2.4 son vistas esquematicas, en perspectiva, vista frontal y vista lateral, respectivamente, de un conjunto
formado por la primera placa para recibir pilas de tapones de corcho y por el érgano de aspiracion, de acuerdo con
otra realizacion de la invencion.

Las Fig. 2.5 a 2.7 son vistas esquematicas del 6érgano de aspiracion en perspectiva, vista frontal y vista superior,
respectivamente, de acuerdo con una realizacion de la presente invencion.

La Fig. 3.1 muestra el érgano para retener pilas de tapones de corcho que funciona en el conjunto para organizar
tapones de corcho de la presente invencion.

La Fig. 3.2 muestra un elemento de retencién tipo panal.
Las Fig. 4 a 12 muestran un ciclo de funcionamiento de una realizacion preferente de la invencion, en donde:

La Fig. 4 muestra el inicio del ciclo de funcionamiento del conjunto para organizar pilas de tapones de corcho de la
invencion, en donde la placa para separar pilas de tapones de corcho se muestra retirada de la plataforma y el
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movimiento sincronizado de avance de la primera placa de recepcién, de acuerdo con la direccion de las flechas.

La Fig. 5 muestra la continuidad del ciclo de la Fig. 4 que muestra el 6rgano para recibir y transportar pilas de tapones
de corcho ya sin la placa de separacion.

La Fig. 6 muestra la segunda placa para recibir pilas de tapones de corcho retirada de la plataforma del conjunto
para organizar pilas de tapones de corcho y el movimiento sincronizado de avance de dicha primera placa de
recepcion, de acuerdo con la direccion de las flechas.

La Fig. 7.1 muestra la plataforma de trabajo sin la segunda placa de recepcion.

Las Fig. 7.2 a 7.4 muestran esquematicamente en perspectiva, en vista frontal y vista lateral, respectivamente, el
érgano de aspiracién en cooperacion con la primera placa para recibir pilas de tapones de corcho.

La Fig. 8 muestra el movimiento de la primera placa de recepcién, el movimiento de las matrices de los tapones de
corcho a la zona de envasado, estando el 6rgano de retencién en una posicion alta.

La Fig. 9 muestra el movimiento sincronizado del érgano de retenciéon que se mueve hacia abajo antes de que la
primera placa de recepcion se mueva de nuevo a su posicion de inicio, de acuerdo con la direccion de las flechas.

La Fig. 10 muestra el elemento de retencién en una posicion de detencién de las pilas de tapones de corcho en la
zona de envasado y el retroceso de la primera placa de recepcion y érgano asociado de aspiracion.

La Fig. 11 muestra el movimiento de retorno de la primera placa de recepcion, en la direccion indicada por la flecha,
en la zona de recepcion, la placa de separacién y la segunda placa de recepcion habiendo retomado su posicién en
la zona de recepcion para iniciar un nuevo ciclo.

La Fig. 12 muestra el conjunto para organizar pilas de tapones de corcho de la presente invencion en la posicién de
inicio, preparado para iniciar un nuevo ciclo de funcionamiento.

La Fig. 13 es una vista en perspectiva esquematica de un conjunto para organizar pilas de tapones de corcho de la
presente invencion asociado con un alimentador de pilas de tapones de corcho.

La Fig. 14 es una vista esquematica de una realizaciéon de una maquina de envasado que comprende el conjunto para
organizar pilas de tapones de corcho de la invencion.

Descripcion detallada de la invencion

La presente invencion se refiere a un conjunto y proceso para organizar pilas de tapones de corcho y a una maquina
que comprende dicho conjunto para organizar pilas de tapones de corcho, para envasar dichas pilas de tapones de
corcho en un bloque con dimensiones predefinidas, facilitar el envasado de una cantidad predeterminada de tapones
de corcho y reducir el volumen ocupado por tales tapones, asi como los costes de almacenamiento y transporte. La
invencién garantiza que los tapones de corcho se conserven de forma adecuada tal como se prevé por al Cadigo
Internacional de Practicas de Fabricacion de Tapones de Corcho (ICCSMP, por sus siglas en inglés).

El envasado de tapones de corcho logrado por el conjunto y proceso de la presente invencion permite el envasado de
una cantidad considerablemente superior de tapones de corcho por conjunto de volumen, es decir, por envase, en
comparacién con el envasado de tapones de corcho en masa llevado a cabo por los dispositivos y procesos de la
técnica anterior.

En el contexto de la presente invencién, el término "tapén de corcho" o "tapones de corcho" se refiere a tapones de
corcho naturales, tapones de corcho naturales colmatados, tapones de corcho aglomerados, tapones de corcho
microaglomerados, tapones de corcho técnicos o similares y combinaciones de los mismos.

La expresion "cuerpo cilindrico" se refiere al cuerpo de un tapén de corcho que tiene una forma sustancialmente
cilindrica y dos extremos planos. Por sustancialmente cilindrico se refiere, en el contexto de la presente descripcion,
a la forma de un cuerpo que tiene diametros iguales en ambos extremos o que permite la variacion dimensional entre
los diametros de dichos extremos, normalmente asociados con el método de produccion, es decir, que tiene una forma
sustancialmente conica. Cualquier extremo del cuerpo cilindrico puede biselarse o redondearse y se pretende que se
inserte parcial o totalmente en la boca o cuello de un recipiente.

La expresion "pila de tapones de corcho" se refiere a una columna de tapones de corcho dispuesta una sobre otra,
estando los tapones de corcho descansados sobre sus extremos planos. En otras palabras, los extremos del cuerpo
cilindrico de dichos tapones de corcho se apoyan por encima unos de otros para conseguir dicha pila. Un ejemplo de
una pila de la presente invencidon comprende una pila de 10 tapones de corcho superpuestos. Por supuesto, se puede
utilizar cualquier otro nimero de tapones de corcho para formar una pila de tapones de corcho.

En el contexto de la presente invencion, la expresion "matriz de tapones de corcho" se refiere a un grupo de pilas de
tapones de corcho, estando las pilas dispuestas unas al lado de otras. Por ejemplo, una matriz de 120 tapones de
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corcho significa una disposicion de 12 pilas, teniendo cada pila 10 tapones de corcho apilados, tal como se muestra
en la Fig. 1.2. Como ejemplo, la Fig. 1.1 muestra una organizacién (o bloque) de 46 matrices de tapones de corcho.
Por supuesto, se puede utilizar cualquier otro nimero de tapones de corcho para formar una matriz.

En el contexto de la presente invencion, el término "bloque" significa un conjunto ordenado de matrices de tapones de
corcho. En la Fig. 1.1 se muestra un bloque ejemplar de tapones de corcho, que tiene 46 matrices en un total de 5.520
tapones de corcho.

El término "planos estrictamente paralelos" significa que al menos dos planos son paralelos entre si y no tienen ningun
punto en comun entre si, es decir, no son coincidentes.

La expresion "manual” o variaciones de la misma se refiere a cualquier tarea realizada por un operario humano sin el
uso de ningun dispositivo automatico, mecanico, eléctrico o electrénico, o similares.

La expresion "semiautomatico" se refiere a cualquier tarea realizada por dispositivos automaticos, mecanicos,
eléctricos o electronicos, o similares, pero que requiere la intervencion humana para su puesta en marcha.

La expresion "automatico" se refiere a cualquier tarea realizada solo por dispositivos automaticos, mecanicos,
eléctricos o electronicos, o similares, pero sin ninguna intervencion humana.

En el contexto de la presente descripcion, la expresion "que comprende" debe interpretarse como "que incluye, entre
otros". Como tal, dicha expresién no debe interpretarse como "que consiste solo en".

La invencion se explicara a continuacion en el presente documento haciendo referencia no limitante a las Figuras
adjuntas.

Las Fig. 1.1 a 1.3 muestran un bloque ejemplar obtenido por el conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho
de la presente invencién. El bloque que se muestra en dichas figuras se corresponde con un tamario estandar cajas
de cartén comercialmente disponibles. Naturalmente, las dimensiones del bloque para formar el conjunto (1) pueden
ajustarse a cualquier tamafo de envasado deseado.

Sorprendentemente, con el envasado mencionado anteriormente, los inventores han hallado que fue posible aumentar
en aproximadamente un 30 % el volumen de envasado disponible para el bloque generado por el conjunto (1) para la
organizacion de tapones de corcho de la invencion, con respecto al volumen de tapones en masa que se usaba en un
envase idéntico.

Como se comprendera, este aumento en volumen se expresa en beneficios significativos en términos de costes de
transporte y almacenamiento.

Haciendo referencia a las Fig. 2.1 y 3.1, el conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de la invencion
comprende:

¢ una plataforma (2) para organizar pilas de tapones de corcho que comprende una base (3) que define un plano
(P), comprendiendo la plataforma (2) una zona (4) para recibir pilas de tapones de corcho, una zona de
transporte (5) para transportar pilas de tapones de corcho y una zona de envasado (6) para envasar pilas de
tapones de corcho;

e un mecanismo (7) para recibir y posicionar pilas de tapones de corcho, comprendiendo el mecanismo (7):
un 6érgano (8) para recibir y transportar pilas de tapones de corcho, comprendiendo el érgano (8)

una primera placa de recepcion (9) para recibir pilas de tapones de corcho, siendo movil la placa (9) con
respecto al plano (P),

una segunda placa (11) de recepcion para recibir pilas de tapones de corcho, siendo movil la placa (11) con
respecto al plano (P),

un o6rgano (12) de retencién para retener pilas de tapones de corcho, comprendiendo el érgano (12) un
elemento (13) de retencién y un prensador (14) que son ambos méviles perpendicularmente con respecto al
plano (P) y estan dispuestos para funcionar en la zona de envasado (6);

e un ribete (15) que comprende una pared (16) para el alineamiento de pilas de tapones de corcho, siendo
movil el ribete (15) paralelo al plano (P) y estando dispuesto sobre la plataforma (2) y alrededor del
mecanismo (7) de recepcion y posicionamiento;

en donde

las placas (9, 11) tienen, respectivamente, guias (1709, 1711) para recibir y almacenar pilas de tapones de corcho; y
la primera placa (9) para recibir pilas de tapones de corcho es paralela a la pared (16) para el alineamiento de pilas
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de tapones de corcho de dicho ribete (15).

La plataforma (2) para organizar pilas de tapones de corcho es un plano de trabajo para el mecanismo (7) para recibir
y posicionar pilas de tapones de corcho, que tiene un movimiento de desplazamiento entre dos zonas (4, 6) definido
en la plataforma.

En la zona (4) para recibir la plataforma (2), dicho mecanismo (7) de recepcién y posicionamiento recibe pilas de
tapones de corcho que se suministran por un conjunto de alimentacion de tapones de corcho, tal como se muestra en
la Fig. 14. Este conjunto de alimentacion puede ser cualquier alimentador de la técnica anterior, adaptado de forma
adecuada para interactuar con el conjunto (1) de la invencién.

En una posible realizacion, este alimentador proporciona tapones de corcho, ayudado por la gravedad y canales de
alimentacion, al mecanismo (7), tal como se muestra en la Fig. 13. La ventaja es que el suministro permite la formacién
inmediata de pilas de tapones de corcho para alimentarlas al mecanismo (7).

El mecanismo (7) para recibir y posicionar pilas de tapones de corcho comprende un 6érgano (8) de recepcion y
transporte que incluye dos placas (9, 11). Cabe destacar que es recomendable, en todo momento del funcionamiento
del conjunto (1), que haya una contencidon permanente de pilas de tapones de corcho, de otro modo, podrian
derrumbarse y, por consiguiente, hacer imposible la formacién del bloque de tapones de corcho.

En una realizacion, la primera placa (9) es movil, dentro del ribete (15) paralela con respecto al plano (P), entre dicha
zona (4) y zona (6).

En otra realizacion, la primera placa (9) es movil perpendicular con respecto al plano (P). Esta caracteristica resulta
util cuando se usa en una de las realizaciones que incluye un érgano (19) de aspiracion, el cual se describira mejor a
continuacién.

La segunda placa (11) es mévil perpendicular con respecto al plano (P), siendo ademas mavil paralela con respecto
al plano (P), entre la dicha zona (4) y zona (6). En una realizacion preferente, el conjunto (1) para organizar pilas de
tapones de corcho comprende, adicionalmente, una placa (10) para separar pilas de tapones de corcho, siendo movil
la placa (10) con respecto al plano (P) y estando dispuesta entre la primera placa (9) de recepcioén y la segunda placa
(11) de recepciodn. La placa (10) es movil perpendicular con respecto al plano (P) y esta dispuesta para funcionar en
la zona (4) de recepcion, permitiendo la separacion de matrices de tapones de corcho y evitando el contacto entre
ellas.

Preferentemente, las placas (9, 11) de recepcién comprenden guias (1709) y (1711), respectivamente, para ayudar en
la formacién ordenada y estable de matrices de tapones de corcho.

Preferentemente, las guias (1709) de la primera placa (9) se disponen de un modo desalineado en relacion con las
guias (1711) de la segunda placa (11).

La expresion "guias dispuestas de un modo desalineado" significa que las guias (1709) de la primera placa (9) del
organo (8) para recibir y transportar pilas de tapones de corcho de la presente invencion, no coexisten en la misma
linea de referencia paralela con respecto al plano (P), con las guias (1711) de la segunda placa (11). De igual modo,
en el contexto de la invencion, las guias de la primera placa (9) estan alineadas en la misma linea de referencia
paralela con respecto al plano (P), con los espacios entre las guias (1711) de la segunda placa. Estos aspectos se
muestran en la Fig. 6.

Dicha desalineacion entre las matrices de tapones de corcho formada en las placas (9) y (11) resulta util en el ahorro
de volumen del bloque final formado, puesto que permite la utilizacion de los espacios entre los tapones de corcho
adyacentes en la misma matriz. De este modo, los tapones de corcho de la matriz formada en la primera placa (9)
encaja en dichos espacios libres existentes entre las pilas de tapones de corcho de la matriz formada en la segunda
placa (11). Este aspecto es visible en la Fig. 1.2 y también en el bloque de tapones de corcho en la Fig. 1.1.

Para organizar las pilas de tapones de corcho para obtener el bloque final, la pared (16) del ribete (15) preferentemente
tiene también guias (1716). Estas guias (1716) estan alineadas con las guias (1711) de la segunda placa (11). Por la
expresion "alineado" se refiere a que las guias (1716) de la pared (16) del ribete (15) coexisten en la misma linea de
referencia paralela con respecto al plano (P) con las guias (1711) de la segunda placa (11), como se puede observar
en la Fig. 11, tal como se explica mejor a continuacion.

Para mantener la formacion, organizacién y equilibrio entre las pilas de tapones de corcho, las guias (1709, 1711,
1716) estan espaciadas unas de otras y paralelas entre si y son perpendiculares con respecto al plano (P). Esta
disposicion evita, por ejemplo, que las pilas de tapones de corcho entre en contacto entre si en la etapa de formacion
de las matrices de tapones de corcho en las placas.

En una realizacion ejemplar de la invencion, el ciclo de funcionamiento se inicia con la etapa de alimentacion, en la
que se emplazan las placas (9, 10, 11) en la zona (4) para recibir pilas de tapones de corcho. La placa (10) para
separar pilas de tapones de corcho se dispone entre las placas (9) y (11), que sirve para separar las matrices de
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tapones de corchos que se han formado en la ultima evitando, de este modo, el contacto entre los tapones de corcho
de dichas matrices y, de este modo, asegurando el equilibrio que resulta esencial para la posterior construccion del
bloque final de tapones de corcho.

Después de la alimentacion y formacién de las matrices de tapones de corcho, la placa (10) se retira mediante
movimiento perpendicular, preferentemente, hacia abajo, con respecto al plano (P), que permite la conexion y contacto
de las dos matrices de tapones de corcho ya formadas. La Fig. 5 muestra estos aspectos.

A continuacion, se retira la placa (11) mediante movimiento perpendicular, preferentemente, hacia abajo, con respecto
al plano (P), como se muestra en la Fig. 7.1. En este punto, la placa (9) y las dos matrices de tapones de corcho aun
se encuentran en la zona (4) de recepcion.

Posteriormente, como se muestra en las Fig. 7.1, 8 y 9, la placa (9) inicia un movimiento de transporte de las pilas de
tapones de corcho (y matrices correspondientes) desde la zona

(4) hasta la zona (9) de envasado, en la cual el conjunto formado por ambas matrices de tapones de corcho se apoya
contra la pared (16) para el alineamiento de las pilas de tapones de corcho del ribete (15), dejando la matriz formada
en la placa (11) en contacto directo con la pared (16).

En una realizacion preferente, la pared (16) comprende guias (1716) que, como se ha indicado anteriormente, estan
lineadas con las guias (1711) de la segunda placa (11), mediante lo cual las guias (1716) reciben las pilas de tapones
de corcho desde la matriz formada en la placa (11) garantizando, de este modo, la estabilidad y el equilibrio de las
pilas de tapones de corcho.

Después de esta etapa, el ribete (15) se mueve hacia delante corriente abajo de la zona (4) paralela con respecto al
plano (P) una distancia significativamente idéntica al grosor de las matrices de tapones de corcho transportadas por
la placa (9) en cada ciclo de funcionamiento. Esta solucién permite el posterior envasado de otro conjunto de matrices
de tapones de corcho y, a continuacion, de nuevo hasta la formacion del bloque final deseado.

Antes de mover la placa (9) de nuevo a la zona (4) de recepcion, para iniciar un nuevo ciclo, este conjunto de matrices
de tapones de corcho recién envasado tendra que inmovilizarse para evitar el derrumbamiento de tapones de corcho
que comprometeria la formacion del bloque final. Para este fin, el érgano (12) para retener pilas de tapones de corcho
funciona tal como se muestra en las Fig. 9y 10.

Finalmente, con el conjunto inmovilizado de matrices de tapones de corcho, la placa (9) retrocede a la zona (4) de
recepcion, después de lo cual las placas (10, 11) vuelven a su posicién de inicio terminando, de este modo, un ciclo
de funcionamiento del conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de la invencion. Desde aqui, el conjunto
(1) esta listo para iniciar un nuevo ciclo de alimentacioén y transporte de tapones de corcho.

Estos ciclos pueden repetirse tantas veces como sean necesarios para construir un bloque de tapones de corcho con
las dimensiones requeridas. Por ejemplo, para construir un bloque idéntico al que se muestra en la Fig. 1.1, serian
necesarios 23 ciclos de organizacion de pilas de tapones de corcho tal como se ha descrito anteriormente.

Cabe destacar que la organizacion de pilas de acuerdo con la presente invencion se lleva a cabo sobre la plataforma
(2) la cual define un plano (P), que se corresponde en términos practicos con el plano de trabajo del conjunto (1) para
su organizacion. Aunque la orientacion natural del plano (P) es sustancialmente horizontal, la presente invencién
contempla variaciones angulares de dicha orientacion horizontal.

En otra realizacion, la plataforma (2) puede tener una pendiente hacia arriba con respecto a la horizontal y, de este
modo, la zona (4) se encuentra a un nivel por debajo de la zona (6). Con esta disposicion, es posible usar la gravedad
también en la etapa de transporte de las pilas de tapones de corcho entre la zona (4) y la zona (6) para mantener las
matrices de tapones de corcho juntas, fomentando el equilibrio y la estabilidad del conjunto formado por dichas
matrices de tapones de corcho.

Preferentemente, dicho elemento (13) de retencion es un elemento tipo panal.

En el contexto de la presente descripcion y haciendo referencia la Fig. 3.2, la expresion "elemento tipo panal” se refiere
a un elemento (13) formado por una pluralidad de dientes, paralelos unos a otros, que se fijan en uno de sus extremos
a un elemento tipo barra. Tal configuracion dentada permite que dicho elemento (13) tipo panal se mueva perpendicular
con respecto al plano (P), en donde los espacios entre los dientes permiten moverlos entre las varillas (20) de
aspiracion del érgano (19) de aspiracién en la Fig. 2.5.

En otra realizacion de la invencion y haciendo referencia a las Fig. 2.2 y 2.3, la primera placa (9) de recepcion tiene
orificios (18) pasantes, estando dispuestos los orificios (18) espaciados a lo largo de las guias (1709) y a lo largo de
los espacios entre las guias (1709).

La expresion "orificios pasantes” en el contexto de la presente invencion se asocia con las placas (9, 11) descritas

anteriormente. Dicha expresion significa que cualquiera de dichas placas (9, 11) puede tener un orificio pasante

dispuesto en sus guias o espacios entre sus guias; o puede tener varios orificios pasantes dispuestos a lo largo de
8
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sus guias o a lo largo de los espacios entre sus guias de placa; o, de modo alternativo, puede tener cortes pasantes
dispuestos en el lugar de sus guias, asumiendo en este Ultimo caso, una configuracion similar a la del elemento tipo
panal que se muestra en la Fig. 3.2.

La expresion "orificios pasantes" cuando se asocia con la placa (10) para la separacién descrita anteriormente, se
refiere a cortes paralelos dispuestos en el cuerpo (10) de placa que les proporciona una configuracion similar a la del
elemento tipo panal que se muestra en la Fig. 3.2.

La expresion "orificios pasantes dispuestos de forma espaciada a lo largo de las guias y a lo largo de los espacios
entre las guias" se refiere a orificios pasantes, cuya distancia entre dos orificios pasantes, dispuestos en la misma
guia (1709) o en el mismo espacio entre las guias, debe ser tal de modo que permita golpear cada orificio con el
cuerpo de un respectivo tapén desde la pila de tapones de corcho emplazada en esa guia (1709) o espacio entre guias
(1709).

Cabe destacar que pueden existir 2 0 mas orificios (18) pasantes para cada cuerpo de tapén de corcho.

En otra realizacion ejemplar que se muestra en las Fig. 2.5 y 2.7, el conjunto (1) para organizar pilas de tapones de
corcho comprende adicionalmente un 6rgano (19) de aspiracion, preparado para moverse entre dicha zona (4) y zona
(6), paralelo con respecto al plano (P), estando el érgano (19) dispuesto corriente arriba de la placa (9) de recepcion
y preparado para cooperar con esta (tal como se muestra en las Fig. 7.2y 7.4).

Sin embargo, otra realizacién que utiliza el 6rgano (19) de aspiracidon, después de administrar el érgano (8) de
recepcion y después de que se haya hecho funcionar el érgano (19) de aspiracién para mantener los tapones de
corcho, se pueden retirar las placas (9, 10, 11), permitiendo que el érgano (19) de aspiracion mueva las pilas de
tapones de corcho desde la zona (4) hasta la zona (6) sin necesitar la cooperacion de la placa (9) en ese movimiento
hacia la zona de envasado.

Preferentemente, el 6érgano (19) de aspiracion comprende un conjunto de varillas (20) de aspiracion, en donde cada
varilla (20) comprende una punta (21) de aspiracion. Las puntas (21) de aspiracion del conjunto de varillas (20) definen
al menos un plano de aspiracion (Q) como se muestra en la Fig. 7.4, preferentemente, definen al menos dos planos
de aspiracion (Q’, Q"), estando los planos de aspiracién (Q’, Q") estrictamente paralelos, como se muestra en la Fig.
27.

Preferentemente, las varillas de aspiracion (20) estan alineadas con los orificios (18) pasantes de la primera placa (9)
y preparados, en uso, para pasar a través de dichos orificios (18) pasantes.

En caso de que la placa (9) de recepcion tome la forma de un elemento tipo panal, las varillas (20) de aspiracion
pueden pasar a través de los dientes del elemento tipo panal para alcanzar los tapones de corcho y, a continuacion,
mantenerse mediante aspiracion. Después de esto, el drgano (19) de aspiracion puede moverse a la zona de envasado
(6), junto con dicha placa (9) en forma de panal o sin ella, dependiendo del tipo de movimiento permitido a la placa (9),
respectivamente, movimiento paralelo o perpendicular con respecto al plano (P). En otras palabras, si la placa (9) en
forma de panal tiene un movimiento paralelo con respecto al plano (P), la placa (9) se movera con el 6rgano (19) de
aspiracion a la zona de envasado, para ayudar en la inmovilizacién de las pilas de tapones de corcho durante el
movimiento. En caso de que la placa (9) en forma de panal tenga un movimiento perpendicular con respecto al plano
(P), la placa (9) se retirara (mediante movimiento hacia arriba y hacia abajo, de acuerdo con su disefio mecanico) de
la zona (4) de recepcion, después de que el 6rgano (19) de aspiracion haya asegurado el soporte de los tapones de
corcho, este ultimo liberandose de la placa (9) durante el movimiento hacia la zona (6) de envasado.

En una realizacién especial, se aprecia que el érgano (19) de aspiracion tal como se ha descrito puede actuar de forma
separada o en combinacién con una placa (9) o aun en combinacién con un érgano (8) de recepcion, para fijar los
tapones de corcho para que se organicen y, en asociacién con un brazo mecanico (no se muestra), para liberarlos
directamente en un envase o caja, que permitiria administrar las partes restantes y dispositivos descritos en el presente
documento.

La presente invencién se refiere adicionalmente a una maquina para envasar tapones de corcho. La maquina
comprende un conjunto para alimentar tapones de corcho y un conjunto para envasar pilas de tapones de corcho, asi
como un conjunto (1) de la invencion para organizar pilas de tapones de corcho, el conjunto (1) dispuesto entre dichos
conjuntos para alimentar y envasar pilas de tapones de corcho.

En una realizacién particular del conjunto (1) para organizar tapones de corcho de la presente invencion, la primera
placa (9) de recepcion que tiene orificios (18) pasantes, la segunda placa (11) de recepcién y la placa (10) de
separacion, estan emplazadas paralelas unas de otras y perpendiculares con respecto al plano (P), en la zona (4) para
recibir pilas de tapones de corcho. La placa (19) para separar pilas de tapones de corcho se dispone entre las placas
(9) y (11). Las placas (9, 11) tienen guias (1709, 1711) desalineadas unas de otras. Corriente arriba de la placa (9),
se dispone un érgano (19) de aspiracion que tiene varillas (20) que comprenden puntas (21) de aspiracion que definen
dos planos (Q’, Q"). En este disefio, después de alimentar y la respectiva formacién de matrices de tapones de corcho,
se mueve hacia delante el érgano (19), de modo que todas sus varillas (20) cruzan los orificios (18) pasantes de la
placa (9) y, como resultado, las puntas (21) de aspiracion en el plano (Q') mantienen mediante aspiracion los tapones
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de corcho de la matriz formada en la placa (9) en la que se alinean las pilas en las guias (1709). Después de ello, se
retira la placa (10) mediante movimiento hacia abajo, perpendicular al plano (P), permitiendo que el érgano (19) se
mueva hacia delante y las puntas (21) de aspiracion del plano (Q") mantengan mediante aspiracion los tapones de
corcho de la matriz formada en la placa (11), que se retira, a continuacion, mediante movimiento hacia abajo,
perpendicular con respecto al plano (P). En este punto, la placa (9) aun se encuentra en la zona (4) de recepcion, asi
como el érgano (19) de aspiracion. A continuacion, la placa (9) y el érgano (19) en cooperacion, inician el transporte
de las pilas de tapones de corcho (y matrices correspondientes) desde la zona (4) hasta la zona (6) de envasado, en
la que el conjunto formado por ambas matrices de tapones de corcho se apoyan contra una pared (16) para el
alineamiento de pilas de tapones de corcho en un ribete (15), estando dispuesta la matriz de tapones de corcho que
se forma en la placa (11) en las guias (1716) de la pared (16). Cabe destacar que, en esta realizacion, las guias (1711)
estan alineadas con las guias (1716) de la pared (16). Después de esta etapa, funciona un érgano (12) de retencién
para retener pilas de tapones de corcho, comprendiendo el érgano (12) un prensador (14) y un panal (13) que cooperan
de forma sincronizada. En este punto, el panal (13) se mueve mediante un movimiento hacia abajo perpendicular con
respecto al plano (P), tal como se muestra en las Fig. 9 y 10, para inmovilizar las matrices de tapones de corcho
transportadas, y los dientes del panal (13) pasan a través de los espacios entre las varillas (20) del érgano (19). Solo
entonces, el 6rgano (19) libera los tapones de corcho y la placa (9) y el érgano (19) retroceden a la zona (4) de
recepcion volviendo, de este modo, a su posicién de inicio. Después de esto, las placas (10, 11) vuelven a sus
posiciones en la zona (4) iniciando un nuevo ciclo de funcionamiento del conjunto (1). En los siguientes ciclos, lo
anteriormente descrito se repite hasta el funcionamiento del 6rgano (12) de retencién. En esta etapa, cuando la placa
(9) y el 6érgano (19) de aspiracién alcanzan la zona (6) de envasado, cerca del panal (13), el prensador (14) se mueve
mediante un movimiento hacia abajo perpendicular con respecto al pleno (P), hasta que alcanza la parte superior de
las pilas de tapones de corcho envasadas en el ciclo anterior, para mantenerlas en la posicion en la que se encuentran
y el panal (13) se mueve hacia arriba y perpendicularmente con respecto al plano (P), permitiendo que las nuevas
matrices de tapones de corcho se unan a las anteriores matrices. Cuando la placa (9) junto con el érgano (19) se
mueve hacia delante y se apoya las nuevas matrices de tapones de corcho contra las anteriores matrices, el prensador
(14) se mueve hacia arriba, liberando las matrices de tapones de corcho del anterior ciclo y permite el movimiento del
ribete (15) corriente abajo de la zona (4), para permitir un aumento de espacio necesario para las nuevas matrices de
tapones de corcho en el siguiente ciclo. Después de dicho movimiento del ribete (15), el panal (13) se mueve hacia
abajo y perpendicularmente con respecto al plano (P), ahora reteniendo el conjunto de tapones de corcho de los dos
ciclos y permitiendo el retroceso de la placa (9) y el érgano (19) de aspiracidon. Los siguientes ciclos repiten el
procedimiento anteriormente descrito hasta que se obtiene un bloque de 5.520 tapones de corcho, que se corresponde
con un bloque de 48 matrices de tapones de corcho, en donde la matriz formada en la placa (9) tiene 11 pilas de
tapones de corcho y la matriz formada en la placa (11) tiene 12 pilas de tapones de corcho, en donde cada pila de
tapones de corcho tiene 10 tapones de corcho. Esta configuracion se obtiene por medio de un érgano (8) para recibir
y transportar pilas de tapones de corcho, en el que la primera y segunda placas (9, 11) tienen, respectivamente, 11
guias (1.709) y 12 guias (1.711). En esta realizacion, se llevan a cabo 24 ciclos de funcionamiento, tal como se ha
descrito anteriormente, para obtener un bloque de 5.520 tapones de corcho. Cabe destacar que la configuracién del
bloque obtenido en esta realizacion es distinta de la que se muestra en las Fig. 1.1 a 1.3.

Para obtener un bloque con dimensiones idénticas a las del bloque obtenido en la realizacion anterior, la realizacion
anterior puede cambiar ligeramente de modo que la matriz formada en la placa (9) tiene 12 pilas de tapones de corcho
y la matriz formada en la placa (11) tiene 11 pilas de tapones de corcho, teniendo cada uno 10 tapones de corcho
apilados. Se obtiene, de este modo, un bloque igualmente formado mediante 48 matrices de tapones de corcho, en
donde la primera y segunda placas (9, 11) tienen, respectivamente, 12 guias (1709) y 11 guias (1711). En esta
variante, también se llevan a cabo 24 ciclos de funcionamiento, tal como se ha descrito para la anterior realizacion,
para obtener un bloque de 5.520 tapones de corcho.

Estas realizaciones muestran el modo en el que se puede disefar la configuracién final de bloques de tapones de
corcho a producir mediante un conjunto para organizar pilas de tapones de corcho de la presente invencion. De este
modo, son posibles distintas configuraciones de bloques de tapones de corcho, para adaptar la ultima a las formas de
envasado y a la cantidad requerida de tapones de corcho por envase.

En una realizacion preferente del proceso para organizar pilas de tapones de corcho utilizando el conjunto (1) para
organizar pilas de tapones de corcho de la presente invencién, el proceso comprende las etapas de:

a) suministrar, en una zona (4) de recepcion, con un numero predefinido de pilas de tapones de corcho, el 6rgano
(8) para recibir y transportar pilas de tapones de corcho que comprende la primera y segunda placas de
recepcion (9, 11);

b) retirar la segunda placa de recepcion (11) de la plataforma (2) para organizar pilas de tapones de corcho;
c) hacer avanzar la primera placa (9) a la zona de envasado (6);
d) hacer avanzar el ribete (15) de una distancia predefinida;

e) hacer funcionar el 6rgano de retencién (12) en la zona de envasado (6), para retener los tapones de corcho
transportados por la primera placa de recepcion (9);
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f) devolver la primera placa (9) a la zona (4) de recepcion;
g) volver a posicionar la segunda placa (11) en la zona (4) de recepcion; y
h) repetir las etapas de a) a g) hasta formar un bloque deseado de tapones de corcho.

En una realizacion opcional de la invencion, el proceso anteriormente definido comprende adicionalmente una etapa
adicional, entre las etapas a) y b), para retirar una placa (10) para separar pilas de tapones de corcho de la zona (4)
de recepcioén y, en la etapa g), para volver a posicionar la segunda placa (10) y la placa (10) de separacién, en donde

antes de retirar la placa (10) de separacion, un érgano (19) de aspiracion funciona por aspiracion para fijar las pilas
de tapones de corcho dispuestas en la primera placa (9);

después de retirar la placa (10) de separacién, el mismo érgano (19) de aspiracién funciona por aspiracion para fijar
las pilas de tapones de corcho dispuesta en la segunda placa (11);

en la etapa c) la primera placa (9) se mueve hacia delante junto con el érgano (19) de aspiracidon que sigue agarrando
las pilas de tapones de corcho;

entre la etapa e) y etapa f) el 6rgano de aspiracion libera las pilas de tapones de corcho; y
en la etapa f) se devuelve la primera placa (9) y el 6rgano (19) de aspiracion a la zona (4) de recepcion.

Como se ha mencionado anteriormente, el nimero de pilas de tapones de corcho para alimentar el conjunto (1) para
organizar la invencion depende de las dimensiones del bloque final de pilas de tapones de corcho y, como tal, puede
predefinirse para confirmar los requisitos de envasado o normativas que existen en esta industria.

La anterior descripcion debe entenderse como ejemplar y no limitante del alcance de la presente invencién, que se
define por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES
Un conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho, que comprende:

e una plataforma (2) para organizar pilas de tapones de corcho que comprende una base (3) que define
un plano (P), comprendiendo la plataforma (2) una zona (4) de recepcion para recibir pilas de tapones
de corcho, una zona de transporte (5) para transportar pilas de tapones de corcho y una zona de
envasado (6) para envasar pilas de tapones de corcho;

e un mecanismo (7) para recibir y posicionar pilas de tapones de corcho, comprendiendo el mecanismo

(7):
un organo (8) para recibir y transportar pilas de tapones de corcho, comprendiendo el 6rgano (8)

una primera placa de recepcion (9) para recibir pilas de tapones de corcho, siendo movil la primera
placa (9) con respecto al plano (P),

una segunda placa (11) de recepcion para recibir pilas de tapones de corcho, siendo maovil la segunda
placa (11) con respecto al plano (P),

un érgano (12) de retencion para retener pilas de tapones de corcho, comprendiendo el érgano (12) un
elemento (13) de retencién y un prensador (14) que son ambos madviles perpendicularmente al plano (P)
y estan dispuestos para funcionar en la zona de envasado (6);

e unribete (15) que comprende una pared (16) para el alineamiento de pilas de tapones de corcho, siendo
movil el ribete (15) paralelo con respecto al plano (P) y estando dispuesto sobre la plataforma (2) y
alrededor del mecanismo (7) de recepcién y posicionamiento;

en donde

las placas (9, 11) tienen, respectivamente, guias (1709, 1711) para recibir y almacenar pilas de tapones de
corcho; y la primera placa (9) para recibir pilas de tapones de corcho es paralela con respecto a la pared
(16) para el alineamiento de pilas de tapones de corcho de dicho ribete (15).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la
primera placa (9) es movil, dentro del ribete (15), paralela con respecto al plano (P), entre dicha zona (4) y
zona (6).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la
primera placa (9) es movil, perpendicular con respecto al plano (P).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, en donde la segunda placa (11) es movil perpendicular con respecto al plano (P).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicaciéon 4, en donde la
segunda placa (11) es adicionalmente movil paralela con respecto al plano (P), entre dicha zona (4) y zona
(6).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, que comprende adicionalmente una placa (10) para separar pilas de tapones de
corcho, siendo movil la placa (10) con respecto al plano (P) y estando dispuesta entre la primera placa (9) de
recepcion y la segunda placa (11) de recepcion.

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacion 6, en donde la
placa (10) es movil perpendicular con respecto al plano (P) y esta dispuesta para funcionar en una zona (4)
de recepcion.

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en donde las guias (1709) de la primera placa (9) estan dispuestas de un modo
desalineado con respecto a las guias (1711) de la segunda placa (11).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8, en donde la pared (16) tiene guias (1716) alineadas con las guias (1711) de la segunda
placa (11).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicaciéon 8 o 9, en donde
las guias (1709, 1711, 1716) estan espaciadas unas de otras y paralelas entre si y son perpendiculares con
respecto al plano (P).
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El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7, en donde el 6rgano (13) de retencién es un elemento tipo panal.

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en donde la primera placa (9) tiene orificios pasantes (18) dispuestos de forma
espaciada a lo largo de las guias (1709) y a lo largo de los espacios entre las guias.

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacién 12, que comprende
adicionalmente un érgano (19) de aspiracion movil, entre dicha zona (4) y la zona (6), paralelo con respecto
al plano (P), estando dispuesto el érgano (19) corriente arriba de la primera placa (9) y preparado para
cooperar con esta.

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacion 13, en donde el
organo de aspiracion (19) comprende un conjunto de varillas (20) de aspiracion, en donde cada varilla (20)
comprende una punta (21) de aspiracion.

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacién 13 o 14, en donde
dichas puntas de las varillas (20) de dicho conjunto definen al menos un plano de aspiracion (Q).

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacion 15, en donde
dichas puntas (21) de las varillas (20) de dicho conjunto definen al menos dos planos de aspiracion (Q’, Q"),
estando los planos de aspiracion (Q’, Q") estrictamente paralelos.

El conjunto (1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 14 a 16, en donde las varillas de aspiracion (20) estan alineadas con los orificios pasantes
(18) de la primera placa (9) y preparadas para, en uso, pasar a través de dichos orificios pasantes (18).

Una maquina para envasar tapones de corcho, que comprende un conjunto para suministrar tapones de
corcho y un conjunto para envasar pilas de tapones de corcho, que comprende, adicionalmente, un conjunto
(1) para organizar pilas de tapones de corcho de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, dispuesta entre el conjunto para suministrar tapones de corcho y el conjunto para envasar pilas
de tapones de corcho.

Un proceso para organizar pilas de tapones de corcho utilizando un conjunto (1) para organizar pilas de
tapones de corcho de acuerdo con la reivindicacion 1, comprendiendo el proceso las etapas de:
a) suministrar, en una zona (4) de recepcioén, con un numero predefinido de pilas de tapones de corcho, el
organo (8) para recibir y transportar pilas de tapones de corcho;

) retirar la segunda placa de recepcién (11) de la plataforma (2) para organizar pilas de tapones de corcho;
c) hacer avanzar la primera placa (9) a la zona de envasado (6);
d) hacer avanzar el ribete (15) de una distancia predefinida;

) hacer funcionar el érgano de retencién (12) en la zona de envasado (6), para retener los tapones de
corcho transportados por la primera placa de recepcion (9);
f)  devolver la primera placa (9) a la zona (4) de recepcion;
g) volver a posicionar la segunda placa (11) en la zona (4) de recepcion; y
h) repetir las etapas de a) a g) hasta formar un bloque deseado de tapones de corcho.
El proceso de acuerdo con la reivindicacion 19, en donde entre las etapas a) y b), se retira una placa (10)
para separar pilas de tapones de corcho de la zona (4) de recepcion y, en la etapa g), se vuelve a posicionar
la segunda placa (11) y la placa de separacion (10).
El proceso de acuerdo con la reivindicacion 20, en donde:
antes de retirar la placa (10) de separacién, un érgano (19) de aspiracién funciona por aspiracion para fijar
las pilas de tapones de corcho dispuestas en la primera placa (9);
después de retirar la placa (10) de separacion, el mismo 6rgano (19) de aspiracién funciona por aspiracion
para fijar las pilas de tapones de corcho dispuesta en la segunda placa (11);
en la etapa c) la primera placa (9) se mueve hacia delante junto con el érgano (19) de aspiracion que sigue
agarrando las pilas de tapones de corcho;
entre la etapa e) y etapa f) el érgano (19) de aspiracion libera las pilas de tapones de corcho; y en la etapa f)
se devuelve la primera placa (9) y el 6rgano (19) de aspiracion a la zona (4) de recepcion.
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Fig. 3.1
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