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DESCRIPCION
Maquina empaquetadora para morriones de alambre

La presente invencion se refiere a una maquina empaquetadora para morriones de alambre, en particular a una
magquina empaquetadora reconfigurable para morriones de alambre.

La invencién encuentra una aplicacion preferida, aunque no exclusiva, en el empaquetado de morriones de alambre
para botellas que contienen bebidas gaseosas. En lo sucesivo, se hara referencia a esta aplicacion sin perder por
ello la generalidad.

El empaquetado de morriones de alambre implica el uso de diferentes tipos de empaquetado, tanto en términos de
tamafo como de material, dependiendo de las necesidades del mercado.

La tecnologia actual para el empaquetado de morriones de alambre implica el uso de un brazo robdtico que,
tomando una fila de morriones de alambre de una longitud dada, lo inserta en una de las cajas antes mencionadas.
El movimiento del brazo robético se programa en funcién de la maquina, configurada para un tipo especifico de caja.
Cuando hay que cambiar el tipo de caja, las distintas unidades de la maquina empaquetadora deben reconfigurarse
manualmente. Esta reconfiguracion lleva mucho tiempo.

EP0256403 A2 describe una maquina empaquetadora para morriones de alambre.

Ejemplos de maquinas reconfigurables conocidas en la técnica anterior se describen en los documentos
W02012095332 A1, US39201523 A o DE102014002638 Af1.

Por lo tanto, existe la necesidad de tener maquinas empaquetadoras facilmente reconfigurables que sean
econdmicas y faciles de usar.

El objeto de la presente invencion es resolver el problema técnico mencionado anteriormente.

Los resultados antes mencionados se obtienen por medio de una maquina empaquetadora para morriones de
alambre segun la reivindicacion 1.

Para una mejor comprension de la presente invencion, a continuacion se describe una realizacion preferida, como
un ejemplo no limitativo y con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de una maquina empaquetadora segun la presente invencion.

La figura 2 es una vista en perspectiva de un primer elemento de la maquina empaquetadora de la figura 1.

La figura 3 es una vista en perspectiva de un segundo elemento de la maquina empaquetadora de la figura 1.

La figura 4 es una vista en perspectiva de un tercer elemento de la maquina empaquetadora de la figura 1.

La figura 5 es una vista frontal de un componente del elemento de la figura 4.

La figura 6 es una vista en perspectiva de un cuarto elemento de la maquina empaquetadora de la figura 1.

La figura 7 es una vista en perspectiva de un quinto elemento de la maquina empaquetadora de la figura 1.

La figura 8 es una vista en perspectiva de una parte del elemento de la figura 8.

La figura 9 es una vista frontal del elemento de la figura 7.

Y la figura 10 es una vista en perspectiva de un sexto elemento de la maquina empaquetadora de la figura 1.

La figura 1 muestra una maquina 1 para empaquetar morriones de alambre en contenedores (no mostrados).

Los contenedores pueden ser de forma y material variables. Preferiblemente, dichos contenedores tienen una forma
rectangular predeterminada y pueden estar hechos de cartéon o plastico. La maquina 1 incluye esencialmente una
estructura de soporte 2 que soporta una pluralidad de estaciones de transporte y contencidon para dichos
contenedores.

La maquina 1 incluye una estacion de carga 3 y una estacion de llenado 5. La estacion de llenado 5 esta adyacente

a la estacion de carga 3 e incluye medios de retencién 6 para retener los contenedores que se estan llenando en su
interior.
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La maquina 1 también incluye una linea de suministro de morriones de alambre 7, paralela a la trayectoria de los
contenedores desde la estacion de carga 3 a la estacion de llenado 5. La linea de suministro 7 permite que los
morriones de alambre deslicen en ella, por ejemplo, procedentes de una linea de produccion de morriones de
alambre, y creen pilas de morriones de alambre de longitud predeterminada.

Finalmente, la maquina 1 incluye un manipulador automatico 9, disefiado para transferir las pilas de morriones de
alambre dentro de un contenedor a la estacién de llenado.

Los elementos mencionados anteriormente incluidos en la maquina 1 son reconfigurables en base al tamaiio de los
contenedores, como se describe con mas detalle a continuacion.

La estacion de carga 3, mostrada en la figura 2, incluye esencialmente un plano base 11 y una estructura de
contencién 12 provista de un asiento superior 13 para insertar los contenedores desde arriba.

Los contenedores se pueden apilar ventajosamente en el volumen definido axialmente entre la base 11 y el asiento
superior 13 y definido lateralmente por la estructura de contencién 12. Ventajosamente, el asiento superior 13
permite insertar contenedores de diferentes formas, preferiblemente del tamafio maximo del plano, en dos
posiciones mutuamente ortogonales.

De forma analoga, la estructura de contencion 12 incluye paneles moviles 14 que se elevan con relacion a la base
11 para contener lateralmente contenedores que son mas pequefios en comparacion con el tamafio maximo
mencionado anteriormente. Los paneles moviles 14 estan dispuestos preferiblemente de forma transversal a lo largo
de una trayectoria correspondiente al tamafo del plano maximo mutuamente perpendicular del asiento superior 13.

Los paneles moviles 14 son movidos por medio de actuadores 15, preferiblemente actuadores neumaticos.

La estacion de llenado 5, mostrada en la figura 4, incluye esencialmente un plano base 20 adyacente y continuo con
respecto a la base 11 de la estacion de contencidon 3 y medios de transferencia, no mostrados, para transferir un
contenedor desde la estacion de carga 3 a la estacion de llenado 5.

Los contenedores pueden pasar a través de una abertura 16 definida en la estructura de contencién 12 de la
estacion de contencion 3. Ventajosamente, la estacion de llenado 5 incluye un actuador, no mostrado, para mover
los contenedores desde la estacion de contencion 3 a través de la abertura 16 hasta la estacion de carga 5.

Ventajosamente, los medios de retencion 6 de la estacion de carga 5 incluyen dos paneles laterales 22, mostrados
en la figura 6, mutuamente paralelos y también paralelos a un eje delantero del contenedor hacia la estacion de
carga 5.

Los medios de retencién 6 también incluyen al menos un elemento de detencion, mostrado en la figura 5, que
detiene el movimiento del contenedor en la direccion hacia delante mencionada anteriormente. Preferiblemente, el
elemento de detencion incluye una barra transversal 23, que puede conectarse al plano base 20. Ventajosamente,
los paneles laterales 21 son mdviles en una direccion perpendicular a la direccién de avance de los contenedores y
son movidos por un motor eléctrico 24 que opera una conexiéon roscada 25 dispuesta en serie entre los dos paneles
laterales 21 y disefiada para acercarlos o alejarlos uno del otro en base a la direccion de rotacion del motor eléctrico
24.

Convenientemente, la barra transversal 23 esta conectada al plano base 20 por medio de conexiones mecanicas
extraibles adecuadas 26 tales como, por ejemplo, mediante una junta roscada. Preferiblemente, los elementos de
retencion 6 incluyen al menos dos elementos de detencion, por lo tanto, en el ejemplo mencionado anteriormente,
dos barras transversales 23 que definen diferentes posiciones de detencién para los contenedores a lo largo de la
direccion hacia adelante. Ventajosamente, tales elementos de detencion pueden usarse selectivamente, de modo
que solo uno de ellos esté presente y defina dicha posicion. Ventajosamente, la retirada de la barra transversal 23 se
produce manualmente, pero puede automatizarse de manera conocida.

La maquina 1 incluye ademas una estacion de liberacion 8 de repisas, es decir, elementos separadores
generalmente dispuestos entre una capa de filas de morriones de alambre y el otro dentro de los contenedores,
representados en la figura 3.

La estacion de liberacion 8 incluye esencialmente un plano movil 30, que desliza verticalmente dentro de una pared
lateral 31 que tiene una forma que define sustancialmente el perimetro del plano mévil 30. Ventajosamente, el plano
movil 30 tiene forma de L para soportar repisas que tienen una forma diferente.

Convenientemente, el plano mévil 30 es accionado por un motor eléctrico 32 que permite el movimiento hacia arriba
del plano mévil 30 de modo que la Ultima de las repisas esté siempre apilada a la misma altura en el plano movil.
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El manipulador automatico 9 incluye esencialmente un cuerpo principal 40 que puede extenderse en una direccion
perpendicular tanto a la direccion de avance de los contenedores como a la direccién de movimiento de los paneles
laterales 21.

El cuerpo principal 40 también puede deslizar a lo largo de una guia 41, soportada por la estructura 2, paralela a la
direccién de movimiento de los paneles laterales 21.

Finalmente, el manipulador 9 incluye un cabezal de agarre 42, mostrado en la figura 10, que se puede fijar al cuerpo
principal 40 por medio de una conexion de bayoneta 43 y que incluye esencialmente una porcion central 44 de forma
sustancialmente paralelepipeda, que aloja, en los extremos laterales, cilindros neumaticos 45 provistos de repisas
46 que se extienden por debajo de la porcion central y disefiados para agarrar entre ellos una fila de morriones de
alambre formados en la linea de suministro 7.

La linea de suministro 7, mostrada en las figuras 7, 8 y 9, incluye esencialmente una porcion de suministro 51
conectada a una linea de produccion de los morriones de alambre que suministra morriones de alambre a una
porcién de soporte 52, que es continua, pero esta bajada con respecto a la porcién de suministro 51 que soporta un
numero predeterminado de morriones de alambre en su interior.

Preferiblemente, el nimero de morriones de alambre en dicha fila se cuenta por medio de un contador, por ejemplo,
una rueda dentada 53.

La porcién de soporte 52 es atravesada por al menos dos dientes 54 que definen las posiciones de fin de carrera de
la fila de morriones de alambre. Preferiblemente, hay un diente 54 mas proximo a la rueda 53, que define un tamafio
maximo de la fila de morriones de alambre, y un diente 54 mas alejado de la rueda 53, que define un tamafio minimo
de la fila de morriones de alambre.

Un gancho 55, que desliza sobre una guia adecuada 56, esta disefiado para avanzar un primer extremo de la fila de
morriones de alambre en uno de los dientes 54 mencionados anteriormente.

Un gancho de detencién 57 para suministrar los morriones de alambre mientras se procesa una fila de ellos en la
porcién de soporte 52 esta dispuesto cerca de la rueda 53.

El movimiento de los dientes 54 y de los ganchos 55, 57 se produce mediante actuadores 58 adecuados, por
ejemplo, actuadores neumaticos.

La linea 7 incluye ademas, como se muestra mejor en la figura 7, un dispositivo 60 para almacenar y colocar una
tablilla de cartén dentro de una fila de morriones de alambre para mantenerla rigida.

El dispositivo 60 esta dispuesto hacia abajo de la porcién de soporte 52 e incluye esencialmente una base 61 y una
estructura de contencioén de longitud ajustable 62 que se extiende por encima de la base 61, disefiada para contener
una pluralidad de tablillas de cartén apiladas.

El dispositivo 60 incluye ademas dentro de la base un actuador (no mostrado) para empujar la tablilla mas baja
contenida en la estructura de contencién 62 en una fila de morriones de alambre. La fila de morriones de alambre se
mantiene estable durante esta operacién por uno de los dientes 54, reaccionando a la fuerza de insercién de la
tablilla.

El funcionamiento de la maquina 1 es el siguiente.

Una vez que se forma una fila de morriones de alambre en la linea de suministro 7, el manipulador 9 la toma y la
inserta en uno de los contenedores ubicados en la estacion de alimentacion 5.

La maquina incluye un dispositivo de control, no mostrado, disefiado para realizar de manera automatizada y
secuencial las operaciones para mover los morriones de alambre desde la estacién 3 a la estacién 5, para formar
una fila de morriones de alambre, para insertarla en un contenedor y para colocar las repisas.

Para cambiar el tipo de contenedor, las variables dimensionales predeterminadas en cada una de las estaciones se
modifican automaticamente a través del dispositivo de control de la maquina o manualmente.

Estos elementos reconfigurables en posiciones predeterminadas no se describiran nuevamente a continuaciéon por
razones de brevedad. Considérense, por ejemplo, los paneles méviles 14, los paneles laterales 21, el cabezal 42 del
manipulador 9 o la barra transversal 23 mencionada anteriormente.
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Las ventajas que se pueden obtener son claras a partir de un examen de las caracteristicas de la maquina descrita
1.

Las estaciones de transporte y/o contencion son reconfigurables automatica o manualmente a través de posiciones
predeterminadas, garantizando asi una reconfiguracion rapida y facil de la maquina empaquetadora 1.

Sin embargo, es claro que la maquina 1 descrita puede sufrir modificaciones y variaciones que no se apartan del
alcance de proteccién definido por las reivindicaciones.

Por ejemplo, los mecanismos de accionamiento, los actuadores y los medios mecanicos descritos anteriormente
podrian reemplazarse por dispositivos equivalentes.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2760 575 T3

REIVINDICACIONES

1. Una maquina empaquetadora (1) para morriones de alambre en contenedores que tienen formas diferentes y
predeterminadas, incluyendo:

- una estructura de soporte (2);
- una estacion de carga (3) para dichos contenedores;

- una estacion de llenado (5) para dichos contenedores adyacente a dicha estacion de carga (3) y provista de
medios de retencion (6) para los contenedores;

- una linea de suministro de morriones de alambre (7),

- un manipulador automatico (9) para transferir pilas de morriones de alambre desde dicha linea de suministro (7) a
dichos contenedores en la estacion de llenado (5),

caracterizada porque dicha estacion de carga (5), dicha estacion de llenado (5) y dichos medios de retencién son
reconfigurables en base al tamario de dichos contenedores,

donde dicha estacion de carga (3) incluye un plano base (11) y una estructura de contencion (12) provista de un
asiento superior (13) para insercion desde la parte superior y apilar dichos contenedores dentro de dicha estructura
de contencion (12), estando disefiado dicho asiento superior (13) para alojar contenedores que tienen tamafios de
plano maximos en dos posiciones mutuamente ortogonales, incluyendo dicha estacion de carga (3) paneles moviles
(14) para obtener una contencion lateral de contenedores que tienen tamafios mas pequefios que dichos tamafios
maximos, y

donde dicha estacion de llenado (5) incluye dos paneles laterales (21) paralelos a un eje delantero de dicho
contenedor y al menos dos elementos de detencion (23) para dicho contenedor en la direccién hacia adelante,
dichos paneles (21) son mdviles entre si en una direccion perpendicular a la direccion hacia adelante, definiendo
dichos elementos de detencion (23) diferentes posiciones de detencion para dichos contenedores a lo largo de dicha
direccion hacia delante, siendo dichos elementos de detencion (23) utilizables selectivamente.

2. La maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada porque dicha estacion de carga (3) incluye una pluralidad de
actuadores (15) para controlar el movimiento de dichos paneles moviles (14).

3. La maquina segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizada porque la estacion de llenado (5) incluye un plano base
(20) adyacente y continuo con respecto al plano base (11) de la estacion de carga (3) y medios de transferencia para
transferir un contenedor desde la estacion de carga (3) a la estacion de llenado (5), incluyendo dicha estructura de
contencion (12) de la estacion de carga (3) una abertura (16) que permite el paso de un contenedor inferior a través
de una pluralidad de contenedores apilados en dicha estructura de contencion (3), desde la estacion de carga (3) a
la estacion de llenado (5).

4. La maquina segun alguna de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque incluye ademas un plano
movil (30) para soportar elementos separadores apilados de material laminar, adaptados para ser recogidos en
sucesion y dispuestos entre sucesivas capas superpuestas de morriones de alambre en dichos contenedores,
teniendo dicho plano de soporte (30) sustancialmente forma de L para alojar elementos separadores dispuestos en
dos direcciones mutuamente ortogonales.

5. La maquina segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque dicho manipulador
automatico (9) esta provisto de una pluralidad de cabezales de agarre (42) para las respectivas pilas de morriones
de alambre de diferentes longitudes, siendo cada uno de dichos cabezales de agarre (42) utilizable alternativamente.

6. La maquina segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque la linea de suministro
(7) incluye medios para formar dichas pilas de longitud predefinida y un dispositivo (60) para insertar elementos
longitudinales de refuerzo en dichas pilas de morriones de alambre, incluyendo dicho dispositivo (60) un
almacenamiento (62) para dichos elementos apilados y un actuador para extraer el elemento inferior de dichos
elementos apilados y afadirlo a dicha pila de morriones de alambre, siendo dicho almacenamiento (62)
reconfigurable en base a la longitud de dicha pila de morriones de alambre.
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