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Unitate si metoda asociata pentru aplicarea clapelor de fund de intarire pe pungi

REFERINTE LA CERERIASOCIATE

Aceasta cerere de brevet revendica prioritatea cererii de brevet italian nr.
102022000012494 inregistrata la 13 iunie 2022, al carui intreg continut este incorporat

aici prin referinta.

DOMENIUL TEHNIC

Inventia se refera la o unitate si o metoda asociata pentru aplicarea clapelor de
fund de intarire pe pungi.

in particular, inventia poate fi utilizata in mod avantajos, desi nu exclusiv, pentru
aplicarea clapelor de fund, care sunt realizate dintr-un material plastic, de exempiu
polipropilena sau dintr-un alt material, cum ar fi celuloza, hartie, acid polilactic (PLA) si
celofan, si sunt obtinute pornind de la o banda de material autoadeziv, pe pungi dintr-
un material plastic, de exemplu polipropilena sau dintr-un alt material, cum ar fi

celuloza, hartie, acid polilactic (PLA) si celofan.

STADIUL TEHNICII

Sunt cunoscute masini care sunt utilizate pentru producerea de pungi
preformate pornind de la o foaie de material sub forma de banda flexibila, continué,‘Tn
general hartie sau material plastic sau alt material, cum ar fi celuloza, héartie, acid
polilactic (PLA) si celofan.

Aceasta descriere se refera, fara insa a pierde generalitatea, la pungi obtinute
pornind de la o foaie de polipropilena sau dintr-un alt material, cum ar fi celuloza, héartie,
acid polilactic (PLA) si celofan, de exemplu prin derularea acesteia dintr-o bobina
adecvata.

Pungile mentionate sunt in general utilizate pentru ambalarea produselor de
diferite tipuri, de exemplu produse alimentare, cum ar fi dulciuri, ciocolata, bornboane
si altele asemenea sau, de asemenea, produse nealimentare.

In general, foaia mentionata, la inceput, este rulatd sub forma unei benzi

continue in jurul unei bobine si este derulata progresiv si alimentatd de-a lungul unui
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traseu de formare pentru a fi inchisa corespunzator (de exemplu, prin sigilare), taiata
si pliata in forma sa finala.

in particular, fiecare punga este separata din acea foaie si este inchisa in partea
de fund prin pliere si aplicarea unei clape de fund de intarire.

Prin urmare, clapa de fund defineste un fund al pungii.

Clapa de fund ofera o rezistenta adecvata pentru a contine produsul si ajuta la
mentinerea formei pungii finite.

Prin urmare, masinile de tipul mentionat anterior cuprind in general o unitate
pentru producerea pungilor pornind de la foaia de polipropilena mentionata mai sus si
o unitate pentru aplicarea clapelor de fund pe pungi.

Clapele de fund sunt obtinute de obicei dintr-o banda de material infasurata
initial pe o bobina.

Clapele de fund din hartie sunt larg raspéandite si sunt obtinute prin separarea
secventiala a portiunilor cu o lungime predeterminata dintr-o banda de hartie,
respectivele portiuni fiind apoi lipite fiecare la fundul unei pungi respective pentru a
defini clapa de fund.

in general, clapele de fund de Intarire au o forma patrulatera (de exemplu,
dreptunghiulara).

Unitatea de aplicare a clapei de fund cuprinde de obicei:

- un arbore de sustinere pentru bobina mentionatd mai sus;

- o multitudine de role de derulare, care sustin banda si o ghideaza in derularea
acesteia din bobina de-a lungul unui traseu de alimentare;

- un rezervor de retinere a adezivului;

- un dispozitiv de taiere proiectat pentru a taia in mod repetat banda, pentru a
separa secvential o multitudine de portiuni cu o lungime predeterminata din banda;

- un dispozitiv de aplicare a adezivului, care este dispus in aval de dispozitivul
de taiere (de-a lungul traseului de alimentare) si este proiectat pentru a extrage o
cantitate predeterminata de adeziv din rezervorul de retinere si a-l intinde pe fiecare
portiune separata anterior;

- role de ghidare interpuse operational, de-a lungul traseului de alimentare, intre
dispozitivul de taiere si dispozitivul de aplicare a adezivului si proiectate sa ghideze

fiecare portiune catre dispozitivul de aplicare a adezivului; si
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- un dispozitiv de transfer pentru a transporta ciclic portiunile, pe care a fost
aplicat in prealabil adeziv, catre o statie de aplicare, unde acestea sunt determinate sa
adere la pungi si lipite pe acestea.

Una dintre problemele aparute din acest tip de solutie consta in faptul ca pungile
finite sunt fabricate din doua materiale diferite (adica, polipropilené si hartie) lipite unul
la celalalt. Aceasta inseamna ca aceste pungi pot fi reciclate intr-o maniera destul de
limitata.

Pentru a rezolva aceasta problema au fost sugerate solutii in care clapele de
fund sunt obtinute pornind de la o banda de polipropilena.

O alta problema care apare din producerea pungilor mentionate mai sus consta
in gestionarea adezivului: de fapt, procesul nu face exceptie de la stropirea si
murdarirea diferitelor componente ale masinii si, prin urmare, de necesitatea periodica
pentru operatiuni de curatare si intretinere precum si operatiuni de reumplere a
rezervorului de retinere.

Mai rnult, portiunile acoperite cu adeziv s-ar putea desprinde singure de la
materialul pungii din cauza unei aderente slabe a adezivului (mai ales la temperaturi
scazute), punand astfel in pericol calitatea si durata pungii.

in plus, utilizarea adezivului poate determina o posibila imprastiere
necorespunzatoare a acestuia, facandu-l astfel sa intre in contact cu mai multe parti
ale masinii, murdarindu-le astfel si provocand timpi de oprire nedoriti.

Mai mult, in unele cazuri, aceasta solutie s-a dovedit a provoca o etansare
incompleta a fundului pungii, acest lucru conducand la un risc mare de scurgere a
particulelor sau firimiturilor de material continut Tn interiorul pungii.

In acest sens, o solutie cunoscutd presupune indepartarea rezervorului de
retinere si a dispozitivului de lipire, care sunt inlocuite prin utilizarea unei benzi
autoadezive, si anume a unei benzi cuprinzadnd un suport subtire (material plastic)
prevazut cu o fata adeziva.

Utilizarea unei benzi autoadezive necesita totusi o serie de solutii tehnice.

Intr-adevér, solicitantul a remarcat c& unitdtile cunoscute pentru aplicarea
clapelor de fund de intarire pe pungi, precum si metodele asociate pot fi imbunatatite
suplimentar, in particular Tn ceea ce priveste flexibilitatea in producerea clapelor de
fund de diferite dimensiuni, precizia de taiere a benzii de material pentru separarea

clapelor de fund, precizia de alimentare a clapelor de fund taiate la dispozitivul de
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transfer si, prin urmare, precizia de aplicare clapelor de fund pe pungi, reducerea totala

a componentelor unitatii si simplificarea arhitecturii acesteia.

OBIECTUL SI SUMARUL INVENTIE!

Obiectivul inventiei este acela de a furniza o unitate si 0 metoda asociata de
aplicare a clapelor de fund de intarire pe pungi, care sunt foarte fiabile, au un cost
limitat si indeplinesc cel putin unele dintre nevoile discutate mai sus Tn legatura cu
unitatea cunoscuta.

Conform inventiei, acest obiectiv este atins printr-o unitate si o metoda asociata
pentru aplicarea clapelor de fund de intérire pe pungi asa cum sunt revendicate in
revendicarile independente atasate aici si, de preferinta, in oricare dintre revendicarile
dependente, direct sau indirect dependente de revendicarile independente.

Revendicarile anexate descriu exemple preferate de realizare a inventiei si

formeaza o parte integranta a descrierii.

SCURTA DESCRIERE A DESENELOR

Inventia va fi cel mai bine inteleasa dupa citirea urmatoarei descrieri a unui
exemplu de realizare preferat nelimitativ, care este furnizat doar cu titlu de exempilu,
cu referire la desenele insofitoare, in care:

- figura 1 este o vedere laterald schematica a unei masini pentru producerea de
pungi pornind de la o foaie de material sub forma de banda si cuprinzand o unitate
pentru aplicarea clapelor de intarire pe pungi, conform inventiei;

- figura 2 este o vedere laterald schematica, la scara mai mare si cu parti
indepartate pentru o mai mare claritate, a unitatii de aplicare din figura 1;

- figurile 3a-3d sunt vederi laterale schematice, la scara mai mare si cu pari
indepartate pentru o mai mare claritate, ale unitatii de aplicare din figura 2 Tn timpul a
patru conditii de functionare distincte si succesive; si

- figura 4 este o vedere in perspectiva, cu parti indepartate pentru o mai mare

claritate, a unitatii de aplicare din figura 2.

DESCRIEREA DETALIATA
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Cu referire la figurile insotitoare, numarul 1 indica, in ansamblu, o masina pentru
producerea pungilor preformate 2 obtinute pornind de la 0 banda de material 3 sub
forma unei benzi continue.

Descrierea se va referi, fara a pierde totusi din generalitate, la pungile 2 obtinute
pornind de la o foaie 3 realizatd dintr-un material plastic (compostabil sau
necompostabil), de exemplu polipropilena sau dintr-un alt material, cum ar fi celuloza,
hartie, acid polilactic (PLA) si celofan.

Foaia 3 are de preferinia forma unei benzi continue si, la inceput, este
infasurata pe o bobina 5.

Masina 1 cuprinde o unitate de productie 4, care include:

- cel putin un arbore rotativ 6, care sustine bobina 5;

- mijloace de derulare a foii 3 de-a lungul unui traseu de formare P, intr-o
maniera cunoscuta, nedescrisa Tn detaliu;

- mijloace de taiere in mod repetat a foii 3 astfel incat sa se obtina o succesiune
de portiuni 2a cu aceeasi lungime, intr-o maniera cunoscuta, nedescrisa in detaliu; si

- mijloace de pliere a fiecarei portiuni 2a astfel incat sa se obtind o punga 2,
intr-o maniera cunoscuta, nedescrisa in detaliu.

Masina 1 cuprinde suplimentar o unitate de aplicare 7 pentru aplicarea, pe
pungile 2, a clapelor de fund de intarire 8 obtinute dintr-o banda 10 dintr-un material
autoadeziv.

Descrierea se va referi, fara a pierde insa generalitatea, la clapele de fund 8
realizate dintr-un material plastic autoadeziv (compostabil sau necompostabil), in
particular polipropilena, sau dintr-un alt material, cum ar fi celuloza, hartie, acid
polilactic (PLA) si celofan.

Mai precis, banda 10 este realizata din polipropilena si cuprinde o fata adeziva
10a si o fata neadeziva 10b.

Banda 10, de preferinta, este la inceput infasurata intr-o bobina 11.

Dupa cum se arata in figura 2, unitatea de aplicare 7 cuprinde:

- cel putin un arbore rotativ 12 care sustine bobina 11, definind astfel un element
de stocare pentru banda 10;

- o multitudine de role de derulare 13 configurate sa sustina banda 10 de-a
lungul unui traseu de alimentare Q al acesteia; si

- un dispozitiv de separare si transfer 14 configurat pentru a separa secvential

portiunile 15 de material autoadeziv cu o lungime predeterminatd din banda 10 si

5
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pentru a transporta portiunile 15 separate anterior din banda 10 la o statie de aplicare
D (figura 1), unde acestea sunt aplicate pe pungile 2 respective, pentru a defini clapele
de fund de intarire 8 ale acestora.

Clapele de fund 8 au, de preferintad, o forma patrulaterd, de exemplu
rectangulara.

Dispozitivul 14 este un dispozitiv rotativ si cuprinde:

- un prim element rotativ, in particular definit de o prima rola 16 care se roteste
in jurul unei prime axe A si avand un element de taiere 17; si |

- un al doilea element rotativ, in particular o a doua rola 18 care se roteste in
jurul unei a doua axe A si avand un sector de retinere 19.

In detaliu:

- elementul de taiere 17 este fixat Intr-o maniera integrala la de prima rola 16,
iar aceasta din urma este proiectata sa determine rotirea elementului de taiere 17 astfel
incéat sa coopereze ciclic cu banda 10 in zona unei statii de taiere C, astfel incat sa
separe céte o portiune 15 din banda 10; si

- sectorul de retinere 19 este proiectat sa retina fiecare portiune 15 separata
anterior din banda 10, iar cea de-a doua rola 18 este proiectata sa determine rotirea
sectorului de retinere 19 pentru a transfera fiecare portiune 15 la statia de aplicare D.

Mai detaliat, sectorul de retinere 19 include o multitudine de gauri de aspiratie
20, care sunt obtinute Tn zona unei suprafete exterioare 18a a celei de-a doua role 18
si sunt proiectate sa aplice un vid pentru a retine portiunile 15 mentionate.

Mai precis, sectorul de retinere 19 este definit de respectiva multitudine de gauri
20.

Conform acestui exemplu de realizare preferat, prima rola 16 este proiectata
pentru a transporta elementul de taiere 17 de-a lungul unui traseu de taiere circular
(vezi figurile 3a-3d) in jurul axei A.

In mod avantajos, prima rol3 16 si a doua rola 18 sunt pozitionate astfel incat
traseul de taiere sa fie in mod substantial tangent la suprafata exterioara 18a a celei
de-a doua role 18.

Cu alte cuvinte, axele A si B sunt in mod convenabil paralele intre ele si prima
rold 16 si a doua rola 18 sunt adiacente una cu cealalta.

Ca o consecinta, traseul de alimentare Q pentru banda 10 se extinde in mod
convenabil intre prima rola 16 si cea de-a douarola 18 si statia de taiere C este dispusa

Tntre ele.
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In timpul utilizarii, banda 10 este alimentata de rolele de derulare 13 (mai
particular, doar de unele dintre ele, asa cum este mai bine explicat mai jos) intre prima
rola 16 si cea de-a doua rola 18, pentru a fi taiata si pentru a transportata fiecare
portiune 15 obtinuta procedand astfel la statia de aplicare D intr-o maniera ciclica.

Conform unui aspect al inventiei, cel de-al doilea element, si anume cea de-a
doua rola 18, este configurata pentru a prinde cicIiC, prin intermediul sectorului de
retinere 19, o clapa 10c de capat liber al benzii 10 in timpul taierii benzii 10 de catre
elementul de taiere 17.

Cu referire la figurile 3a pana la 3d, clapa 10c a benzii 10, care se modifica cu
fiecare taiere a benzii 10, este alimentata ciclic catre dispozitivul 14, intre prima rola
16 si a doua rola 18 (figura 3a).

In acest moment, clapa 10c ajunge in zona statiei de tiere C, este asezata pe
a doua rola 18 si este mentinuta n pozitie (intr-un mod descris mai detaliat mai jos),
pana cand sectorul de retinere 19 (care este determinat sa se roteasca de a doua rola
18) ajunge in zona clapei 10c, prinzand-o (figura 3b).

Odata prinsa, clapa 10c este tinuta si determinata sa se roteasca in jurul axei
B printr-o rotatie a celei de-a doua role 18, determinandu-se astfel infasurarea partiala
a unei parti a benzii 10 pe cea de-a doua rola 18, respectiva parte definind una din
portiunile 15 mentionate anterior. In acelasi timp, elementul de taiere 17 este
determinat sa se roteasca de catre prima rola 16 spre statia de taiere C. Imediat ce
elementul de taiere 17 se intalneste cu banda 10, acesta coopereaza cu aceasta, deci
o taie (figura 3c).

Prin urmare, conform inventiei, elementul de taiere 17 este configurat sa
coopereze (ciclic) cu banda 10 pentru a o taia, atunci cand clapa 10c a fost deja prinsa
de sectorul de retinere 19, si anume cand clapa 10c a fost deja cuplata de sectorul de
retinere 19.

Procedand astfel, este separata o portiune 15 care include clapa 10c.

Ca o consecinta, fiecare portiune 15 include ciclic clapa respectiva 10c.

Portiunea separata15 mentionata este retinuta de sectorul de retinere 19 si este
transportata, printr-o rotatie a celei de-a doua role 18 (figura 3d), catre statia de
aplicare D.

Aici, portiunea 15 este presata pe o punga 2 asociata, astfel incat sa fie aplicata

pe aceasta din urma pentru a defini o clapa de fund 8 (figura 1).
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Sectorul de retinere 19 coopereaza in mod convenabil cu partea neadeziva 10b
a benzii 10.

Aceasta operatie se repeta intr-o maniera continua, pentru fiecare portiune 15
care urmeaza sa fie separaté si aplicata pe pungile 2 pentru a defini clapa de fund 8.

Datorita configuratiei descrise mai sus, aplicarea clapelor de fund 8 la pungile
2 are loc cu o precizie mai mare in comparatie cu cazurile cunoscute. De fapt, din
moment ce taierea benzii 10 si, prin urmare, separarea portiunilor 15 care definesc
clapele de fund 8 are loc ciclic atunci cand clapa respectiva 10c a cuplata deja a doua
rold 18 (si anume rola de transfer), riscurile de nealiniere si pozitionare nenominalé a
clapei de fund pe sectorul de retinere 19 si, in consecinta, pe punga 2, sunt semnificativ
reduse.

in particular, clapa 10c este impiedicatd sa se onduleze in timpul taierii.

Mai mult, este posibil sa se evite transferul problematic al portiunii 15 de la
dispozitivul de taiere la dispozitivul de transfer, conform stadiului tehnicii, care necesita
o mare precizie, conduce la riscul de erori si pozitionare gresita si necesita prezenta
rolelor de ghidare intre cele doua dispozitive, care trebuie sa fie bine calibrate si
aliniate.

Dispozitivul de taiere si dispozitivul de transfer fac acum parte din acelasi
dispozitiv, ceea ce reduce si mai mult numarul de componente, deoarece rolele de
ghidare pentru portiunile 15 dintre taiere si transfer nu mai sunt necesare.

in plus, poate fi utilizatid o banda 10 deosebit de subtire (cu o grosime mai mica
de 100 um, de preferintd mai mica de 50 pm), deoarece nu mai este nevoie de o clapa
de fund care trebuie sa fie suficient de rigida pentru a permite transferul si aplicarea
acesteia.

Prin urmare, arhitectura unitatii 7 (si a masinii 1) este simplificata.

Elementul de taiere 17 este, de preferinta, proiectat pentru a fi incalzit la o
temperatura predeterminata, de exemplu variind de la 300°C la 400°C, de preferinta
350°, pentru a efectua o taiere la cald a benzii 10.

Solicitantul a observat ca aceasta solutie defineste configuratia ideala pentru o
banda de polipropilena autoadeziva 10, deoarece evita utilizarea unei lame reci, care
poate aduna adeziv pe margine, pierzandu-si astfel progresiv eficienta de taiere si
necesita, de asemenea, o suprafata de contra-lama. Prin urmare, contra-lama nu mai
este necesara si uzura elementului de taiere 17 este redusa, reducand astfel nevoia

de intretinere si/sau Tnlocuire.



RO 137811 A2

Conform unui alt aspect al inventiei, rolele de derulare 13 cuprind (figurile 2 si
4):

- 0 prima rolad motorizata 13a, care poate fi actionata in rotatie intr-o maniera
intermitenta pentru a derula banda 10 din bobina 11;

- 0 a doua rolad motorizata 13b, care este dispusa operational in aval de prima
rold 13a si care poate fi actionatd in rotatie intr-o maniera intermitenta pentru a
alimenta ciclic, cétre dispozitivul de separare si transfer 14, o cantitate predeterminata
din banda 10 pentru a defini una din portiunile 15 mentionate cu o lungime
predeterminata; si

- 0 a treia rola motorizata 13c, care este dispusa operational in aval de cea de-
a doua rold 13b si in amonte de dispozitivu!l de separare si transfer 14 si care poate fi
actionata in rotatie in mod continuu pentru a sustine clapa 10c si a o mentine intr-o
pozitie fixd pe suprafata exterioard 18a a celei de-a doua role 18, in asteptarea
sectorului de retinere 19.

Mai precis, a treia rola 13c se roteste in mod continuu pentru a tine clapa 10c
intinsa pe suprafata 18a a celei de-a doua role 18, pana cand sectorul de retinere 19
ajunge $i o prinde.

Fiecare dintre rolele 13a, 13b, 13c este, de preferinta, cuplatd la un motor
electric asociat (neprezentat aici), de exemplu un servomotor.

Primele role 13a, 13b, 13c au in mod avantajos suprafete exterioare care sunt
canelate transversal fata de o axa longitudinala a acestora, asa cum se arata in figura
4. Practic, primele role 13a, 13b, 13c au, pe suprafetele lor exterioare, o serie de
caneluri inelare care se extind n jurul axelor longitudinale respective.

Rolele 13a, 13b sunt realizate iTn mod convenabil dintr-un material metalic, de
preferinta fier (neacoperit), astfel incat sa asigure frecarea necesara la tragerea benzii
10 din bobina 12. '

in plus, rola 13c este de preferinta realizata in intregime dintr-un material anti-
aderent, de exemplu teflon.

in mod avantajos, desi nu intr-un mod limitativ, a treia rola 13c este adiacents
rolei 13b si este pozitionata astfel incat sa patrunda partial in aceasta din urma, asa
cum se arata in figuri.

Acest lucru permite producatorilor sa obtind cu usurintad desprinderea benzii 10

de pe rola 13b, fara a fi nevoie sa asigure o acoperire anti-aderenta pentru rola 13b.



RO 137811 A2

Conform acestui exemplu de realizare preferat, rolele de derulare 13 cuprind in
plus o rola cu miscare libera 21, care este dispusa operational intre prima rola 13a si
cea de-a doua rola 13b si poate fi controlata, prin basculare, pentru a regla o tensiune
a bengzii 10 intre prima rola 13a si a doua rol& 13b.

In plus, rola cu miscare liberad 21 defineste ciclic cantitatea de banda 10
alimentata catre dispozitivul 14.

Rolele 13a, 13b, 13c definesc rolele prime ale rolelor de derulare 13 proiectate
sa coopereze cu partea adeziva 10a a benzii 10, asa cum se arata in particular in
figura 4.

Rolele de derulare 13 cuprind in plus niste role secunde 13d proiectate sa
coopereze cu partea neadezivad a benzii 10. in particular, rolele secunde 13d nu
alimenteaza banda 10, ci doar o sustin.

In particular, rola cu miscare libera 21 este parte a rolelor secunde 13d
mentionate.

Datorita celor de mai sus, unitatea de aplicare 4 implementeaza o metoda de
aplicare a clapelor de fund de intarire 8 pe pungile 2, metoda cuprinzand etapele de:

a) alimentare a benzii 10 de-a lungul unui traseu de alimentare Q;

b) prindere ciclica a clapei 10c;

c) taiere ciclica a benzii 10 astfel incat sa se separe, de banda, o secvenia de
portiuni 15 cu o lungime predeterminata, fiecare incluzand clapa 10c;

d) retinere a fiecarei portiuni 15 separate anterior prin aplicarea vidului,

e) transferare a fiecarei portiuni 15 retinute catre statia de aplicare D pentru
aplicarea acesteia pe 0 punga 2 asociat3;
in care etapa c) de taiere este efectuata in timpul etapei b) de prindere.

Etapa a) de alimentare cuprinde, de preferinta:

- actionarea in rotatie a primei role motorizate 13a intr-o maniera intermitenta
pentru a desfasura banda 10 din bobina 11;

- actionarea in rotatie a celei de-a doua role motorizate 13b, care este dispusa
operational in aval de prima rola 13a, intr-o maniera intermitenta pentru a livra ciclic o
cantitate predeterminata de banda 10; si

- actionarea in rotatie a celei de-a treia role motorizate 13c, care este dispusa
operational in aval de cea de-a doua rola 13b, intr-o maniera continua pentru a sustine

si mentine clapa 10c in pozitie intre fiecare etapa b) de prindere.

10
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In mod avantajos, componentele descrise mai sus sunt conectate logic si
electronic la o unitate de comanda a masinii 1 si/sau a unitatii de aplicare 7, astfel incat
diferitele miscari descrise mai sus sunt efectuate intr-o maniera sincronizata, Tntr-un
mod cunoscut care nu este descris In detaliu.

Mai mult, unitatea de comanda poate fi utilizatd in mod convenabil pentru a
regla sifsau selecta lungimea fiecarei portiuni 15, astfel incat sa se obtina clape de
fund 8 cu formate diferite.

O analiza a caracteristicilor unitatii de aplicare 7 si a metodei asociate, conform
inventiei, releva clar avantajele care pot fi obtinute cu acestea.

In particular, datoriti configuratiei descrise mai sus, aplicarea clapelor de fund
8 la pungile 2 are loc cu o precizie mai mare in comparatie cu cazurile cunoscute.

De fapt, din moment ce taierea benzii 10 si, prin urmare, separarea portiunilor
15 care definesc clapele de fund 8 are loc ciclic atunci cand clapa respectiva 10c a
cuplat deja a doua rola 18 (si anume rola de transfer), riscurile de nealiniere si
pozitionare nenominala a clapei de fund pe sectorul de retinere 19 si, in consecinta,
pe punga 2 sunt semnificativ reduse.

In particular, clapa 10c este impiedicatd s& se onduleze in timpul taierii.

Mai mult, este posibil s& se evite transferul problematic al portiunii 15 de la
dispozitivul de taiere la dispozitivul de transfer, conform stadiului tehnicii, care necesita
0 mare precizie, conduce la riscul de erori si pozitionare gresita si necesita prezenta
rolelor de ghidare intre cele doua dispozitive, care trebuie sa fie bine calibrate si
aliniate.

Dispozitivul de taiere si dispozitivul de transfer fac acum parte din acelasi
dispozitiv, ceea ce reduce si mai mult nhumarul de componente, deoarece rolele de
ghidare pentru portiunile 15 dintre taiere si transfer nu mai sunt necesare.

Prin urmare, arhitectura unitatii 7 (si a masinii 1) este simplificata.

in plus, configuratia particulara a rolelor 13a, 13b, 13c permite implementarea

unei logici de ,pornire/oprire” pentru alimentarea benzii 10, ceea ce permite
dispozitivului 14 sa fie utilizat la maximum si permite utilizatorilor sa defineasca sau sa
selecteze si, prin urmare, sa modifice in functie de necesitati (de preferinta, intr-o
maniera electronica, deci fara a fi necesara inlocuirea sau selectarea pieselor

mecanice) lungimea predeterminata a clapelor de fund 8.

11
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Tn cele din urma, unitatea 7 si metoda asociata descrise si prezentate aici pot fi
supuse unor modificari gi variante, fara a depasi din acest motiv intinderea protectiei

definite Tn revendicarile anexate.

12
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REVENDICARI

1. Unitate (7) pentru aplicarea pe pungi (2) a clapelor de fund de intarire (8) obtinute
dintr-o banda (10) de material autoadeziv, unitatea (7) cuprinzand:

- un element de stocare a benzii (11);

- o multitudine de role de derulare (13) configurate sa alimenteze si s sustina
banda (10) de-a lungul unui traseu de alimentare (Q) a acesteia; si

- un dispozitiv de separare si transfer (14) configurat pentru a separa secvential
portiuni (15) de material autoadeziv cu lungime predeterminata din respectiva banda
(10) si pentru a transporta portiunile (15) separate anterior la o statie de aplicare (D)
unde acestea sunt aplicate pe pungile (2) respective pentru a defini clapele de fund de
intarire (8) ale acestora;

in care dispozitivul de separare si transfer (14) este de tip rotativ si cuprinde:

- un prim element (16) care se poate roti in jurul unei prime axe (A) si avand un
element de taiere (17), primul element (16) fiind capabil sa aduca in rotatie elementul
de taiere (17) astfel incat sa coopereze ciclic cu banda (10) la o statie de taiere (C)
pentru separarea unei portiuni (15) din banda (10) in sine; si

- un al doilea element (18) care se poate roti in jurul unei a doua axe (B) si
avand un sector de retinere (19) capabil sa retina fiecare portiune (15) separata
anterior din banda (10), al doilea element (18) fiind capabil sa aduca in rotatie sectorul
de retinere (19) pentru transferul fiecarei portiuni (15) catre statia de aplicare (D);

si in care cel de-al doilea element (18) este configurat pentru a prinde ciclic, prin
intermediul sectorului de retinere (19), o clapa (10c) de capat liber al benzii (10) in

timpul taierii benzii (10) de catre elementul de taiere (17).

2. Unitate conform revendicarii 1, in care elementul de taiere (17) este configurat sa
coopereze cu banda (10) pentru taierea acesteia atunci cand clapa de capat (10c) este

prinsa de sectorul de retinere (19).

3. Unitate conform revendicarii 1 sau 2, in care cel de-al doilea element (18) cuprinde
o rola rotativa n jurul celei de-a doua axe (B),

si in care sectorul de retinere (19) include o multitudine de gauri de aspiratie (20)
formate pe o suprafata exterioara (18a) a rolei si configurate pentru a aplica vid pentru
a retine portiunile (15) mentionate.

13
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4. Unitate conform revendicarii 3, in care primul element (16) cuprinde o rola rotativa
in jurul primei axe (A), rola fiind configurata pentru a transporta elementul de taiere
(17) de-a lungul unui traseu circular de taiere in jurul primei axe (A),

primul element (16) si al doilea element (18) fiind pozitionate astfel incat traseul de
taiere sa fie in mod substantial tangent la suprafata exterioara (18a) a rolei celui de-al

doilea element (18).

5. Unitate conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care elementul de

taiere (17) este capabil sa fie Incalzit pentru a efectua o taiere la cald a benzii (10).

6. Unitate conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care rolele de derulare
(13) mentionate cuprind cel putin:

- 0 prima rold motorizata (13a) care poate fi actionata in rotatie interrnitent
pentru a desfasura banda (10) din elementul de stocare (11);

- 0 a doua rola motorizata (13b) dispusa operational in aval de prima rola (13a)
si care poate fi actionata in rotatie intermitent pentru a alimenta ciclic catre dispozitivul
de separare si transfer (14) o cantitate predeterminata de banda (10) pentru a defini o
portiune (15) cu lungime predeterminata; si

- 0 a treia rolad motorizata (13c) dispusa operational in aval de cea de-a doua
rold (13b) si In amonte de dispozitivul de separare si transfer (14) si care poate fi
actionata Tn rotatie intr-o maniera continua pentru a sustine si mentine clapa de capat
(10c) mentionata pe o suprafata exterioara (18a) a celui de-al doilea element (18) in
agteptarea sectorului de retinere (19), si/sau configuratd pentru a determina

desprinderea benzii (10) de pe a doua rola (13b).

7. Unitate conform revendicarii 6, in care rolele de derulare (13) cuprind in plus o rola
cu miscare libera (21) dispusa operational intre prima rola (13a) si cea de-a doua rola
(13b) si controlabila prin basculare pentru a regla tensiunea benzii (10) dintre prima

rola (13a) si a doua rola (13b).

8. Unitate conform oricareia dintre revendicéarile precedente, in care rolele de derulare
(13) sunt dispuse operational in amonte de dispozitivul de separare si transfer (14) si
cuprind:

14
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- role prime (13d) configurate sa coopereze cu o parte neadeziva (10b) a benzii
(10); si

- role secunde (13a, 13b, 13c) configurate s& coopereze cu o parte adeziva
(10a) a benzii (10);

si in care rolele secunde (13a, 13b, 13c) au suprafete exterioare canelate

transversal in raport cu o axa longitudinala a acestora.

9. Masina (1) pentru producerea de pungi preformate (2) realizate dintr-o foaie (3) de
material sub forma de banda continua, masina (1) mentionata cuprinzénd:

- o unitate de productie (4) a pungilor (2) configurata sa deruleze respectiva
foaie (3) de material de-a lungul unui traseu de formare (P), pentru a taia in mod
repetat foaia (3) de material pentru a separa o secventa de portiuni (2a) de lungime
predeterminata, si plierea fiecarei portiuni (2a) pentru a obtine o punga (2); si

- 0 unitate de aplicare (7) pentru aplicarea clapelor de fund de intarire (8) pe

pungi (2) conform oricareia dintre revendicarile precedente.

10. Metoda de aplicare pe pungi (2) a clapelor de fund de intarire (8) obtinute dintr-o
banda (10) de material autoadeziv, metoda cuprinzand etapele de:

a) alimentare a benzii (10) de-a lungul unui traseu de alimentare (Q);

b) prindere ciclica a unei clape de capat (10c) a benzii (10);

c) taiere ciclica a benzii (10) astfel incat sa se separe din banda (10) o secventa
de portiuni (15) de material autoadeziv cu lungime predeterminata, fiecare incluzand
clapa de capat (10c) mentionata;

d) retinere a fiecarei portiuni (15) separate anterior prin aplicarea vidului;

e) transferare a fiecarei portiuni retinute (15) intr-o statie de aplicare (D) pentru
aplicarea acesteia pe o punga (2) asociata;

in care etapa c) de taiere este efectuata in timpul etapei b) de prindere.

11. Metoda conform revendicarii 10, in care etapa a) de alimentare cuprinde:

- actionarea in rotatie, in mod intermitent, a unei prime role motorizate (13a)
pentru a derula banda (10) dintr-un element de stocare (11);

- actionarea in rotatie, in mod intermitent, a unei a doua role motorizate (13b),
dispusa operational in aval de prima rola (13a), pentru a furniza ciclic o cantitate

predeterminata de banda (10); si

15
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- actionarea in rotatie, Tn mod continuu, a unei a treia role motorizate (13c),
dispusa operational in aval de cea de-a doua rola (13b), pentru a sustine si mentine in

pozitie respectiva clapa de capat (10c) intre fiecare etapa b) de prindere.
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FIG. 3a

19



RO 137811 A2

FIG. 3b
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FIG. 3¢

21



RO 137811 A2

FIG. 3d
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