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Inventia se refera la un balot care cuprinde cel putin o pereche de stive formate din
unitati de marfa, precum si la un procedeu si o instalatie de realizare a acestui balot.

Transportul si depozitarea unitatilor de marfa sau a sacilor se efectueaza, in mare
masura, prin stivuirea acestora pe palete de transport, care de regula, sunt acoperite si pro-
tejate/fixate cu o folie din material plastic.

Acest mod de lucru este destul de costisitor in principal din cauza cheltuielilor nece-
sare refolosirii, renovarii i transportului paletelor.

Sunt cunoscute in stadiul tehnicii solutii pentru depasirea acestor probleme prin utili-
zarea unor benzi sau corzi in locul paletelor de transport.

Se cunoaste din cererea de brevet de inventie WO 88/06554 un procedeu si 0
masina pentru confectionarea unui balot alcatuit din stive de saci alaturate si doua benzi de
fixare, ce formeaza o bucla inchis, care inconjoara stivele de saci, transversal fata de saci,
partea de jos a benzilor de fixare extinzandu-se in sus, intre stivele de saci pentru a forma
0 bucla de suspensie centrald, pentru ridicarea balotului.

Aplicarea unei perechi de benzi de fixare complica manipularea unor astfel de balo-
turi deoarece necesita ca doua bucle de suspensie centrala s fie agatate pe dispozitive de
ridicare, cum ar fi niste cérlige sau furci de motostivuitor.

Stabilitatea unor astfel de baloturi este pusa sub semnul intrebarii, iar latimea ingusta
a benzilor va deteriora stivele de saci in timpul manipulérii, chiar produsele ambalate putand
avea de suferit in timpul operatiilor de manipulare.

De asemenea, deschiderile realizate in benzile de fixare prin care patrund buclele
de suspensie centrald, sunt complicate si necesitd un control strict pentru a exista certitu-
dinea ca extremitétile benzii sunt tinute impreuna in timpul manipularii.

Un montaj similar pentru manipularea sacilor este prezentat in descrierile brevetelor
de inventie GB1463055 si 409243.

In brevetul GB1409243 nigte seturi de benzi de fixare, formate cu bucla, inconjoara
sacii, insd bucla de suspensie comuna pentru ridicarea balotului de saci este trecuta
printr-un inel de care sunt fixate capetele benzii de fixare.

Acest montaj este chiar mai complicat decat cel prezentat anterior, stabilitatea
redusa si posibilitatea deteriorarii sacilor fiind prezente si in acest caz.

Dezavantajele acestor solutii tehnice constau in faptul c& nu asigura o stabilitate
corespunzatoare stivelor de marfa, precum si posibilitatea deteriorarii marfii in timpul
transportului.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fat4 const in realizarea unui balot,
precum si a unui procedeu de obtinere a acestui balot din stive de marfa, prin intermediul
unei instalatii, care sa asigure o realizare rapida a balotului si o manipulare sigura a
acestuia, in conditii economice avantajoase.

Balotul, conform inventiei, cuprinzand cel putin o pereche de stive formate din unitati
de marfa, inconjurate de o bandé de fixare de forma unei bucle inchise, cu capetele de
suprapunere tinute permanent impreuna si care prezinta o bucla de suspensie central3, care
se extinde in sus, intre stive si trece printr-o deschidere centrald superioara a benzii de
fixare, inlatura dezavantajele solutiilor cunoscute, prin aceea ca, banda de fixare are latimea
egala cu latimea transversala a stivelor si bucla de suspensie central este stransa pentru
a forma un ochi de ridicare, extremitatile benzii de fixare fiind fixate permanent impreuna.

Banda de fixare este realizata dintr-o banda preformata sub forma de bucla, inainte
de incarcarea stivelor.

Bucla de suspensie centrald cuprinde o parte pliata a carei portiune centrala este
inconjurata de un manson, sau cel putin un cablu sau colier.
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Procedeul de realizare a balotului cuprinzand cel putin o pereche de stive formate
din unitati de marfa, inconjurate de o banda de fixare, inchis3, care prezinta o bucla de
suspensie centrald, care se extinde in sus, intre stive si trece printr-o deschidere centrald
din partea superioarad a benzii de fixare, inldturad dezavantajele solutiilor cunoscute prin
aceea ca, banda de fixare are latimea egala cu latimea transversala a stivelor si este reali-
zata ca o bucla inchisa care prezinta o bucla de suspensie centrala pentru ridicarea balo-
tului, mai intéi fiind formata o lungime prestabiliti a benzii de fixare dintr-o sursé de alimen-
tare cu banda, asezénd apoi pe banda de fixare unitétile de marfa pentru a forma stivele,
astfel, incat banda de fixare sa inconjoare aceste stive, dupé care se extinde in sus, intre
stive, pentru a forma bucla de suspensie centrald, dupa care banda de fixare este stransa
si trasa printr-o deschidere centrala, formand un ochi de ridicare, cele dous extremitati ale
benzii de fixare fiind imbinate impreuna pentru a forma o bucld inchisa.

Lungimea prestabilité a benzii de fixare se formeaz prin tragerea acesteia peste o
prima pereche de bare transversale, distantate, avand o bara superioara, deplasabila pe
verticala, plasata intre ele si peste o bara, fixata de o placa mobil3, deplasabila pe verticald
si apoi, deasupra unei a doua perechi de bare trans-versale, care prezinti la randul lor, intre
ele, o bara superioara, deplasabila pe verticald, extremitatea benzii de fixare fiind apoi fixata
intr-un dispozitiv de prindere, moment in care barele superioare se deplaseaza in jos, catre
banda de fixare, iar placa mobila se deplaseaza in jos, astfel, incat o bara a sa apasa banda
de fixare in jos, in timp ce niste ansambluri cu suluri se deplaseaz in sus, catre banda de
fixare, pAna ce aceasta se reazema pe ele, sursa de alimentare cu bandi fiind blocata cand
lungimea prestabilita a benzii de fixare a fost derulata.

Lungimea prestabilitd a benzii de fixare se formeaza prin tragerea acesteia din sursa
de alimentare cu banda pana la si pe o bar, pozitionata initial la primul ansamblu cu suluri,
dupa care o prima stiva este plasata pe banda de fixare si pe cel de-al doilea ansamblu cu
suluri, bucla de suspensie central fiind apoi formata prin deplasarea in sus a unei bare
plasata intre cele ansambluri cu suluri, cea de-a doua stivé fiind apoi plasats pe banda de
fixare si pe primul ansamblu cu suluri, cele doua stive fiind apoi inconjurate complet de
banda de fixare, moment in care nigte bare se deplaseaza peste partile de sus ale stivelor.

Un adeziv sau o topituré fierbinte este aplicaté pe cel putin una din portiunile exireme
ale benzii de fixare, care a fost tratatd prin descércare Corona, cele doud extremitati ale
benzii de fixare fiind apoi presate impreuna.

In timpul formarii buclei de suspensie centrald, banda de fixare este stransa
impreund, pliata si inconjuratd de un mangon.

Mansonul este format in jurul partii pliate a buclei de suspensie central a benzii de
fixare cu ajutorul unui dispozitiv curbat care prezintd un material de mansgon ce contine un
adeziv si este montat pe o pies@ mobila de pliere, dispozitivul curbat fiind presat in jurul partii
pliate pentru a fixa mangonul pe bucla de suspensie central3.

Banda de fixare avand o ldtime egala cu litimea transversala a stivelor este formata
ca o bucla inchisa prin plasarea benzii de fixare peste niste bare care sunt pozitionate
transversal pe banda de fixare, formand bucla de suspensie central4 si plasand banda de
fixare n jurul altor bare si imbinand cele doud extremitati ale benzii de fixare intr-o bucla
inchisa, o deschidere fiind prevazuta in banda de fixare pentru tragerea buclei de suspensie
centrala prin ea, bucla de suspensie centrala fiind apoi stransa impreuna pentru a forma un
ochi de ridicare, unitatile de marf4 fiind stivuite pe banda de fixare, dupa formarea buclei
inchise.

Intr-o varianta de realizare a procedeului de obtinere a balotului, o banda preformats,
realizata din banda de fixare, avand latimea egala cu latimea stivelor, si care cuprinde o
deschidere pentru bucla de suspensie centrala, plasata pe niste bare distantate fata de alte
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bare, astfel, incat bucla de suspensie centrala este plasata intre cele doua seturi de bare,
care au o pozitie transversala fatd de banda de fixare, un ochi de ridicare fiind format din
partea superioara a buclei de suspensie centrala, unitatile de marfa fiind apoi incarcate pe
banda de fixare pentru a forma stivele.

Instalatia de realizare a unui balot alcatuit din cel putin dou3 stive formate din unitati
de marfa, inconjurate de o banda de fixare care prezints o buclé de suspensie centrala care
se extinde in sus, intre stive si trece printr-o deschidere centrala din partea superioara a
benzii de fixare, banda de fixare avand ldtimea egala cu litimea transversala a stivelor, intre
o sursa de alimentare cu banda si un dispozitiv de prindere, pentru fixarea unui capat exte-
rior al benzii de fixare, sunt aranjate dou& perechi de bare transversale, fiecare din acestea
avand plasate intre ele, niste bare superioare, deplasabile pe verticald, cel putin doua
ansambluri cu suluri, deplasabile pe verticala, fiind plasate intre cele doua perechi de bare
transversale, la o asemenea distanta incat o placd mobila prevazuta cu niste bare s3 se
poata deplasa vertical, intre ansamblurile cu suluri, alimentarea cu unitati de marfa fiind
realizata prin intermediul unui dispozitiv de alimentare.

Instalatia de realizare a unui balot cuprinde deasupra celor doud ansambluri cu suluri
nigte bare transversale si niste pereti despartitori pentru pozitionarea unitatilor de marfa,
barele transversale putand fi retrase, in momentul inceperii stivuirii.

intre cele doua ansambluri cu suluri este prevazuta o bara care se deplaseaza
vertical, in sus, pentru formarea buclei de suspensie centrala si un dispozitiv de prindere,
pentru retinerea buclei de suspensie centrala.

Instalatia de realizare a unui balot, mai cuprinde doué seturi de bare de ghidare care
au montate pe ele niste piese mobile de pliere, deplasabile orizontal, una cétre cealalta,
pentru plierea benzii de fixare, seturile de bare fiind distantate la o depértare care
corespunde Tnaltimii pariii pliate formate, un dispozitiv curbat pentru formarea unui manton
in jurul buclei de suspensie centrala, fiind fixat pe piesa mobila de pliere.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- asigura o protectie sporitd si o stabilitate ridicatd unitatilor de marfa in timpul
manipularii;

- asigura posibilitatea incarcarii, atét laterale, cat si frontale a unitatilor de marfa pe
banda de fixare;

- realizarea unei economii de timp si material de band& de fixare prin faptul ca
lungimea benzii de fixare exte stabilitd in functie de inaltimea stivelor.

Se dau, in continuare, mai multe exemple de realizare a inventiei, in legatura si cu
fig. 1-14, care reprezinta:

- fig.1, prima etapa a procedeului de realizare a unui balot alcatuit din doua stive
formate din unitati de marfa, inconjurate de o banda de fixare;

- fig.2, realizarea lungimii prestabilite a benzii de fixare;

- fig.3, etapa in care primele unitati de marfa sunt stivuite pe banda de fixare;

- fig.4, etapa in care ultimele unitati de marfa sunt stivuite pe banda de fixare;

- fig.5, etapa in care cele doua extremitati ale benzii de fixare sunt imbinate;

- fig.6, modalitatea de dispunere a benzii de fixare in vederea incarcarii manuale cu
unitati de marfa;

- fig.7, varianta de realizare a lungimii prestabilite a benzii de fixare, din sursa de
alimentare cu banda;

- fig.8, etapa de incarcare a primei stive de unitati de marfa pe banda de fixare;

- fig.9, etapa de formare a buclei de suspensie central3;

- fig.10, etapa de incéarcare si a celei de a doua stive de unitati de marfa pe banda
de fixare;
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- fig.11, inconjurarea celor doua stive de unitati de marfa cu banda de fixare, inainte
de fixarea extremitatilor benzii de fixare;

- fig.12-14, vederi laterale ale instalatiei de realizare a balotului.

in fig.1 este prezentata o sursa de alimentare 1 cu banda continué ce trebuie s3 ia
forma unei benzi de fixare 2.

Banda de fixare 2 trece peste doud bare transversale 4, distantate, avand o bara
superioara 5, pozitionatd intre ele, peste o placd mobila 8, verticala previzuta cu niste bare
8a, 8b si peste o pereche de bare transversale 6, distantate, care au la randul lor pozitionata
intre ele, o bara superioara 7.

Extremitatea benzii de fixare 2 este fixata intr-un dispozitiv de prindere 3, iar sub
banda de fixare 2 se afld doud ansambluri cu suluri 10a si 10b, mobile pe verticala.

Deasupra benzii de fixare 2 se aflé nigte bare transversale 9, care pot fi indepartate
in timpul procesului de stivuire.

Deasupra barelor transversale 9 exista trei pereti despértitori 11, intre care se
stivuiesc unitatile de marfa 13 care formeaza stivele A si B.

In fig.1 se poate vedea si un dispozitiv de alimentare 12, pentru incircarea cu unitati
de marfa a benzii de fixare 2.

Dispozitivul de alimentare 12 poate fi orice dispozitiv convenabil pentru introducerea
unitatilor de marfa 13 in instalatia de formare a stivelor A si B, inconjurate de banda de
fixare 2.

Un cutit 18 este plasat imediat sub banda de fixare 2, aproape de sursa de
alimentare 1 cu banda, chiar la inceputul operatiei de formare a balotului, cutitul 18 fiind
ridicat pe verticala pentru a face o fanta centrald in banda de fixare 2.

in coltul din stanga al fig.1-5, este reprezentata banda de fixare 2, sub un anumit
unghi faté de directia operatiilor ce se aplic balotului prin intermediul instalatiei, conform
inventiei.

in fig.2 este prezentata banda de fixare 2 trasa in exterior, la lungimea ei prestabilita,
aceasta operatie realizandu-se deplasand in jos bara superioard 5, placa mobild 8 si bara
superioara 7, plasénd simultan, ansamblurile cu suluri 10a si 10b in pozitia lor de pornire a
operatiei de stivuire a unitatilor de marfa 13, situatie in care banda de fixare 2 este intins3
in afara pana la o lungime prestabilita.

Portiunile de banda care se reazema pe ansamblurile cu suluri 10a si 10b si care
sunt blocate in aceste pozitii vor forma portiunile de jos ale benzii de fixare 2 pentru stivele
A si B, formate din unitatile de marfa 13, dupa care sursa de alimentare 1 cu band3 este
blocata pana la terminarea operatiei de realizare a balotului format din unititile de marf4 13.

Forma benzii de fixare 2, astfel preformate, se vede mai clar in coltul din stanga , jos,
al fig.2.

Unitatile de marfa sau sacii 13 sunt apoi incarcati succesiv, intre peretii despartitori
11 si coborati pe barele transversale 9 si succesiv pe unitatile de marf4 13.

in fig.3 se prezinta faza urmétoare de realizare a balotului format din stivele A si B,
acum barele transversale 9 fiind indepéartate, iar unitatile de marf4 13 se reazema pe banda
de fixare 2, pozitionatd pe ansamblurile cu suluri 10a si 10b.

Placa mobila 8 se deplaseaza in sus, aducand cu ea, prin intermediul barei 8b, acea
portiune a benzii de fixare 2 care se afld intre ansamblurile cu suluri 10a si 10b.

In fig.4 se prezint acea faza a procedeului de realizare a balotului format din uni-
tatile de marfa 13, in care se finalizeaza stivuirea, banda de fixare 2 inconjurand ambele
parii laterale ale balotului si baza celor doua stive A si B, intre cele doua stive A si B
formandu-se din banda de fixare 2, o bucld de suspensie centrald 14 care este tinuta in
pozitie fixa de catre bara 8b.
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Aceasta parte a benzii de fixare 2 este presata, impreuna, pe directie transversala
si in pliurile formate poate fi pulverizat un adeziv in scopul de a forma si fixa mai usor bucla
de suspensie centrala 14, in forma dorita, dupa care ansamblurile cu suluri 10a si 10b se
deplaseaza in jos pentru ca banda de fixare 2 s3 fie tinuta intinsa in jurul stivelor A si B,
formate din unitatile de marfa 13.

in fig.5 se prezinta ultima fazs a procedeului de realizare a balotului prin intermediul
benzii de fixare 2, cand stivuirea unitatilor de marfa 13 este finalizata, dispozitivul de prindere
3 se deplaseaza catre stanga, peste partea de sus a stivelor A si B, avand fixat un capat al
benzii de fixare 2 ce se imbind cu celalalt capét care a fost téiat si detasat de sursa de
alimentare 1.

In timpul acestei faze a procedeului se asigura executarea unei deschideri sub forma
de fantd, in banda de fixare 2, care permite ca partea superioara a buclei de suspensie cen-
trala 14 sa fie pozitionatd deasupra benzii de fixare 2, inainte de pozitionarea acestei parti
superioare a buclei de suspensie centrala 14, aceasta este stransa, transversal, pentru a
forma un ochi de ridicare 15, la extremitatea buclei de suspensie centrala 14.

Cele doua capete ale benzii de fixare 2 sunt imbinate impreund cu ajutorul unui
adeziv, topitura fierbinte, coasere sau orice altd metoda de imbinare convenabila care s&
prezinte o rezistenta suficienta comparativ cu sarcinile la care este supus balotul in timpul
operatiilor de manevrare sau transport.

Daca se aplica adeziv, o placa poate fi plasati pe partea de sus a stivei A, imediat
sub zona de imbinare, adezivul putand fi aplicat intre cele doua extremitati ale benzii de
fixare 2, unde o rold ar putea apoi sa le preseze impreund pentru a forma o imbinare
permanenta.

Unitatile de marfa 13 pot fi stivuite in banda de fixare 2, in diverse scheme, in functie
de marimea unitatilor de marfa 13.

Tipul de marfa ce poate fi manipulat, in conformitate cu prezenta inventie, poate fi
sub forma de saci, cutii, etc. precum si orice tip de mérfuri care pot fi incarcate si stivuite
intr-o banda format&, conform inventiei, principala conditie fiind aceea ca latimea benzii de
fixare sa fie aproximativ egala cu latimea stivelor cu unititi de marfa.

Dupa ce un balot a fost format din unitati de marfa, conform procedeului prezentat
anterior, intregul proces poate fi reluat, timpul necesar pentru realizarea unui balot folosind
instalatia, conform inventiei, va fi de 1-3 min, in functie de marimea balotului si respectiv a
unitatilor de marfa ce-l compun.

in fig.6 este prezentat un montaj special pentru stivuirea manuala a unitatilor de
marfa, intr-o banda de fixare 2.

Opt bare 16a-16d si 17a-17d, transversale pe banda de fixare 2 definesc cele doua
stive de unitati de marfa 13, banda de fixare 2 putand fi plasati peste barele 16a-16d si
trecuta dupa bara 16a, pentru formarea buclei de suspensie centrald 14, dupa care este
trecuta dupa bara 17b si in continuare, in jurul barelor 17¢, 17d, 17a si 17b, in jurul stivei
B si transversal pe stiva A, pentru a fi imbinata cu cealaltd extremitate a benzii de fixare 2.

O fanta sau o deschidere centrala pentru bucla de suspensie centrala 14, poate fi
prevazuta in zona dintre cele doud stive A si B, unitatile de marfa 13 putand fi incarcate
manual n interiorul benzii de fixare 2, fie inainte, fie dupa imbinarea celor doua extremitati
ale benzii de fixare 2.

O banda de fixare preformata poate fi de asemenea, sustinutd de un ansamblu cu
opt bare, dupa care unitatile de marfa pot fi incarcate manual in banda de fixare, care pre-
zinta o bucla de suspensie centrala si un ochi de ridicare, asa cum a fost prezentat mai sus,
un suport suplimentar putand fi oferit de o placé de baza sau un ansamblu cu placé de baza.
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O astfel de bandé de fixare prefabricata poate avea o parte pliata, inconjurats de un
mangon sau de cel putin un cablu sau un colier, pentru a tine pliurile formate permanent
impreuna, banda de fixare putand fi realizata sub forma unei bucle preformate sau dintr-o
bucaté de material ale carei capete se imbina conform celor prezentate anterior.

In fig.7 se prezintd procedeul in care banda de fixare este fixata de o bara 18a si
trece in sus, catre sursa de alimentare 1, inainte ca prima stiva a balotului s fie plasata pe
ansamblurile cu suluri 10a si 10b.

in fig.8 se poate vedea cum banda de fixare 2 este plasata pe partea superioara a
ansamblurilor cu suluri 10a si 10b si prima stivé B formaté din unitétile de marfa 13 este
pozitionatd pe ansamblul cu suluri 10b, iar partea din dreapta este acoperiti de banda de
fixare 2.

Asa cum se poate vedea in fig.9, banda de fixare 2 este presata in sus, de-a lungul
stivei B, de catre o bar& 23, plasata intre ansamblurile cu suluri 10a si 10b, in acest fel fiind
formata bucla de suspensie centrald 14, care este presata, pliaté si apoi inconjuraté de catre
un mangon 22, forménd in acest fel si ochiul de ridicare 15, dupa care stiva A poate fi
plasatd pe ansamblul cu suluri 10a, iar banda de fixare 2 este plasati de-a lungul stivei A,
prin deplasarea barei 18a in sus.

Bucla de suspensie centrala 14 este apoi trasa in sus si fixata intr-un dispozitiv de
prindere 20, iar bara 23 poate fi eliberaté si deplasata inapoi, in pozitia sa initiala, intre
ansamblurile cu suluri 10a si 10b.

Dupa cum se poate vedea in fig.10, o bara 19 este impinsa cétre dreapta plasand
capatul taiat al benzii de fixare 2 pe partea superioara a stivei B.

in fig.11 se arat3 prima faza de imbinare a capetelor benzii de fixare 2, prin aplicarea
unui adeziv sau printr-o lipire la cald pe partea superioara a benzii de fixare 2, cu ajutorul
unui dispozitiv 21, care deplaseazé spre dreapta bara 18a, plasand cealalt3 extremitate a
benzii de fixare 2 peste prima extremitate, acoperitd in prealabil cu adeziv, cele dous
extremitati ale benzii de fixare fiind presate impreuna, formand fn acest fel o imbinare
rezistenta.

Balotul format din stivele A si B, poate fi inconjurat de o folie din material plastic sau
o pelicula, de exemplu prin invelire si strangere clasic, inainte de a fi plasat pe ansamblurile
cu suluri 10a si 10b.

in fig.12-14 este prezentat modul in care poate fi pliatd banda de fixare 2 si cum se
poate fixa un mangon 22 in jurul buclei de suspensie centrald 14, in conformitate cu
prezenta inventie.

Plierea benzii de fixare 2 si plasarea unui mangon 22 in jurul portiunii centrale a partii
pliate 27 a benzii de fixare 2 se va efectua inainte de operatia prezentata in fig.9.

Barele 18a si 23 se vor afla la aceeasi inaltime, plasand banda de fixare 2 intr-o pozi-
tie orizontala in timpul operatiei de pliere.

Banda de fixare 2 este plasaté mai intéi intre doua seturi de bare de ghidare 24, asa
cum se poate vedea in fig.12, barele de ghidare fiind tinute la o distanta prestabilits, cu
ajutorul unor piese de capat 25a si 25b, distanta care determina indltimea pliurilor formate
pe partea pliata 27 a benzii de fixare 2.

Fiecare set de bare de ghidare 24 consta din doua pérti, cate una pe fiecare parte
a benzii de fixare 2 si va fi deplasat in afara zonei benzii de fixare 2, cand se termina plierea
si plasarea mangsonului 22.

Pe barele de ghidare 24 se afla pozitionate nigte piese mobile de pliere 26a si 26b,
care pot fi deplasate de-a lungul barelor de ghidare 24 si cand piesa mobila de pliere 26a

245

250

255

260

265

270

275

280

285

290




295

300

305

310

315

320

325

330

335

RO 118193 B1

se deplaseaza catre piesa mobild de pliere 26b, banda de fixare 2 se pliaza, iar portiunea
centrala a parii plate 27 este gata pentru a fi inconjurata de catre un manson 22, acest lucru
fiind prezentat in fig.14, unde materialul de mangon, dintr-o sursi de alimentare 28 se
extinde intr-un dispozitiv curbat 33, sau cu bucla.

in fig.14 sunt prezentati niste cilindri de presiune 31 si 32 pentru deplasarea
orizontala a barelor de ghidare 24 si respectiv a pieselor mobile de pliere 26a si 26b.

Dispozitivul curbat 33 este fixat pe piesa mobila de pliere 26b si are o latime care
corespunde cu latimea partii pliate 27 a benzii de fixare 2.

Un adeziv sau o topitura fierbinte se aplica pe materialul de manson, care este tiiat
de un cutit sau un dispozitiv similar 34, la o lungime prestabilita, inainte ca procesul de pliere
sa Tnceapa.

Cénd procesul de pliere este finalizat, dispozitivul curbat 33 se va afla imediat sub
partea pliata 27 a benzii de fixare 2, aga cum se poate vedea in fig. 13.

In continuare, dispozitivul curbat 33 va fi presat in jurul partii pliate 27, astfel, incat
aceasta va fi inconjurata de catre un manson 22.

Se da, in continuare, un exemplu preferat de imbinare a celor doua capete ale benzii
de fixare 2 cu un adeziv, insotit de incercarile efectuate pentru evaluarea rezistentei unei
astfel de imbinari.

O piesé de incercare dintr-o tes&tura de polipropilena, supusa unui tratament cu
radiatii (Corona), a avut o latime de 100 mm si 0 zona de suprapunere a celor dous extre-
mitati ale tesaturii de circa 15 mm.

Un adeziv cu termostabilizare, de exemplu poliuretan, a fost aplicat la unul din
capete, in benzi de 4 mm, transversal pe tesatur, fiind aplicate 4-6 benzi, temperatura
adezivului fiind peste punctul lui de topire.

in timpul incercarii, adezivul a fost aplicat la 180°, distantele dintre benzi au fost de
30 mm, iar imediat dupa aplicarea adezivului, cealaltd parte a tesaturii a fost plasata la
partea de sus a celeilalte si amandoua au fost presate impreuna timp de circa 10 s, apoi
imbinarea a fost supusa unei intinderi la 60° si la o viteza de intindere de 200 mm/min.

Au fost efectuate mai multe incercari pana la rupere, toate probele rupandu-se din
tesatura, iar benzile de adeziv nu au curs si nu s-au rupt.

Au fost incercati diversi adezivi cu termostabilizare si toti au trecut incercarea de
rezistenta la intindere, prezentand un factor de siguranta de 7:1, adica niste baloturi care au
o greutate de 1600 kg pot fi supuse la o intindere de cel putin 11200 kg, far4 ruperea
imbinarii sau tesaturii.

Dacéa tesatura nu a fost supuséd la un tratament Corona, imbindrile cu adeziv,
realizate in acelasi mod, prezentat mai sus, nu au trecut incercarea.

Pe baza acestor incercéri se constatd cd o banda avand litimea de 100 mm si
supusa la tratament Corona a putut fi imbinata in mod sigur cu un adeziv termostabilizat,
capetele benzii puténd fi suprapuse pe o zona de 5...10 cm, iar 2...6 benzi de adeziv fiind
suficiente.

Cu ajutorul prezentei inventii, s-a reusit realizarea unor baloturi formate din stive de
unitéti de marfa, care pot fi inconjurate de o bucla de suspensie, asigurandu-se o
manipulare sigura si economica a acestora.

S-a realizat, de asemenea, o instalatie care este esential pentru realizarea acestor
baloturi, modul preferat de formare si imbinare a benzii de fixare s-a dovedit a fi determinant
pentru realizarea conceptului.
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Revendicari

1. Balot cuprinzand cel putin o pereche de stive (A si B), formate din unitati de marfa
(18), inconjutate de o band& de fixare (2) de forma unei bucle inchise, cu capetele de
suprapunere tinute permanent impreuna si care prezintd o bucla de suspensie centrala (14),
care se extinde in sus, intre stivele (A si B) si trece printr-o deschidere centrald superioars
a benzii de fixare (2),caracterizat prin aceea ca, banda de fixare (2) are latimea egala cu
latimea transversala a stivelor (A si B), si bucla de suspensie centrala (14) este stransa
pentru a forma un ochi de ridicare (15), extremititile benzii de fixare (2) fiind fixate
permanent impreuna.

2. Balot, conform revendicarii 1,caracterizat prin aceea ci, banda de fixare (2) este
realizata dintr-o banda preformatd sub forma de bucla, inainte de incarcarea stivelor (A
si B).

3. Balot, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, bucla de suspensie
centrala (14) cuprinde o parte pliata (27) a cérei portiune centrald este inconjurata de un
manson (22), sau cel putin un cablu sau un colier.

4. Procedeu de realizare a unui balot, ca la revendicarea 1, cuprinzand cel putin o
pereche de stive (A si B) formate din unitati de marfa (13), inconjurate de o bandé de fixare
(2), inchisa, care prezinta o bucla de suspensie centrald (14) care se extinde in sus, intre
stivele (A si B) si trece printr-o deschidere centrala din partea superioara a benzii de fixare
(2), caracterizat prin aceea c3, banda de fixare (2) are latimea egald cu latimea
transversala a stivelor (A si B) si este realizata ca o bucld inchisa care prezinta o bucla de
suspensie centrald (14) pentru ridicarea balotului, mai intai fiind formatd o lungime
prestabilitd a benzii de fixare (2) dintr-o sursa de alimentare (1), asezand apoi pe banda de
fixare (2) unitatile de marfa (13) pentru a forma stivele (A si B), astfel, incat banda de fixare
(2) sa inconjoare aceste stive (A si B), dup care se extinde in sus, intre stivele (A si B),
pentru a forma bucla de suspensie centrala (14), dupa care banda de fixare (2) este stransa
$i trasa printr-o deschidere centrala, formand un ochi de ridicare (1 5), cele doua extremitati
ale benzii de fixare (2), find imbinate impreuna pentru a forma o bucli inchisa.

5. Procedeu, conform revendicarii 4, caracterizat prin aceea c3, lungimea presta-
bilita a benzii de fixare (2) se formeaza prin tragerea benzii de fixare (2) peste o pereche de
bare transversale (4), distantate, avand o bara superioara (5), deplasabila pe verticala,
plasata ntre ele si peste o bara (8b), fixatd de o placi mobila (8), deplasabila pe verticala,
$i apoi , deasupra unei a doua perechi de bare transversale (6) care prezinta intre ele o bara
superioara (7), deplasabild pe verticala, extremitatea benzii de fixare (2) fiind fixats apoi intr-
un dispozitiv de prindere (3), moment in care barele superioare (5 5i 7) se deplaseaza in jos,
catre banda de fixare (2), iar placa mobila (8) se deplaseaza in jos, astfel, incat bara (8a)
apasa banda de fixare (2) in jos, in timp ce niste ansambluri cu suluri (10a si 10b) se depla-
seaza in sus, catre banda de fixare (2), pana ce aceasta se reazema pe ele, sursa de
alimentare (1) fiind blocata cand lungimea prestabilita a benzii de fixare (2) a fost derulata.

6. Procedeu, conform revendicarii 4, caracterizat prin aceea c3, lungimea
prestabilita a benzii de fixare (2) se formeaza prin tragerea acesteia din sursa de alimentare
(1) pana la si pe o bara (18a), pozitionat initial la primul ansamblu cu suluri (10a), dupa
care o prima stiva (B) este plasata pe banda de fixare (2) si pe cel de-al doilea ansamblu
cu suluri (10b), bucla de suspensie centrala (14) fiind apoi formata prin deplasarea in sus
a unei bare (23) plasata intre cele doud ansambluri cu suluri (10a si 10b), cea de-a doua
stiva (A) fiind apoi plasaté pe banda de fixare (2) si pe primul ansamblu cu suluri (10a),
stivele (A si B) fiind apoi inconjurate complet de banda de fixare (2), moment in care barele
(18a si 19) se deplaseazé peste partile de sus ale stivelor (A si B).
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7. Procedeu, conform revendicérii 4, caracterizat prin aceea c¢a, un adeziv sau o
topitura fierbinte se aplicd pe cel putin una din portiunile extreme ale benzii de fixare (2),
care a fost tratata prin descércare Corona, cele doua extremitati ale benzii de fixare (2) fiind
apoi presate impreuna.

8. Procedeu, conform revendicérii 4, caracterizat prin aceea ¢4, in timpul formarii
buclei de suspensie centrald (14), banda de fixare (2) este strans& Impreuna, pliata si
inconjurata de un manson (22).

9. Procedeu, conform revendicérii 4, caracterizat prin caeea c, mansonul (22) este
format in jurul partii pliate (27) a buclei de suspensie centrala (14) a benzii de fixare (2), cu
ajutorul unui dispozitiv curbat (33) care prezintd un material de manson ce contine un adeziv
si este montat pe o piesd mobila de pliere (26b), dispozitivul curbat (33) fiind presat in jurul
partii pliate (27) pentru a fixa mangonul (22) pe bucla de suspensie centrala (14).

10. Procedeu, conform revendicarii 4, caracterizat prin aceea c3, o band3 de fixare
(2) avand o latime egala cu latimea transversalé a stivelor (A) este formats ca o bucla
inchisa prin plasarea benzii de fixare (2) peste niste bare (16a-16d), care sunt pozitionate
transversal pe banda de fixare (2), formarea buclei de suspensie centrald (14) si plasarea
benzii de fixare (2) in jurul unor bare (17a-17d) si imbinarea celor dou& extremitati ale benzii
de fixare (2) intr-o bucla inchisa, o deschidere fiind prevazuta in banda de fixare (2) pentru
tragerea buclei de suspensie centrald (14) prin ea, bucla de suspensie centrals (14) fiind
apoi stransa impreuna pentru a forma un ochi de ridicare (15), unitatile de marfa (13) fiind
stivuite pe banda de fixare (2) dupa formarea buclei Inchise.

11. Procedeu de realizare a unui balot, ca la revendicarea 1, cuprinzand cel putin o
pereche de stive (A si B) formate din unitéti de marfa (13) inconjurate de o bandé de fixare
(2), inchisa, care prezinta o bucla de suspensie centrald (14) care se extinde in sus, intre
stivele (A si B) si trece printr-o deschidere centrala din partea superioars a benzii de fixare
(2), caracterizat prin aceea ca, o banda preformat, realizata din banda de fixare (2),
avand latimea egald cu latimea stivelor (A si B) si cuprinde o deschidere pentru bucla de
suspensie centrala (14), este plasata pe niste bare (16a-16d) distantate fati de niste bare
(17a-17d) astfel incat bucla de suspensie centrald (14) este plasata intre cele dou seturi
de bare (16a-16d, 17a-17d) care au o pozitie transversala fatd de banda de fixare (2), un
ochi de ridicare (15) fiind format din partea superioara a buclei de suspensie centrala (14),
unitétile de marfa (13) fiind apoi incércate pe banda de fixare (2) pentru a forma stivele (A
si B).

12. Instalatie de realizare a unui balot, ca la revendicarea 1, alcatuit din cel putin
doua stive (A si B) formate din unitéti de marfa (13) inconjurate de o banda de fixare (2) care
prezinta o bucla de suspensie centrald (14) care se extinde in sus, intre stivele (A si B) si
trece printr-o deschidere centrald din partea superioara a benzii de fixare (2), caracterizata
prin aceea ca, banda de fixare (2) are latimea egala cu litimea transversal3 a stivelor (A
si B) siintre o surs& de alimentare cu banda (1) si un dispozitiv de prindere (3), pentru fixa-
rea unui capat exterior al benzii de fixare (2), sunt aranjate doué perechi de bare transver-
sale (4 si 6), fiecare din acestea avand plasate intre ele, nigte bare superioare (5 si7),
deplasabile pe verticald, cel putin doud ansambluri cu suluri (10a si 10b) deplasabile pe
verticala, fiind plasate intre cele doua perechi de bare transversale (4 si 6), la 0 asemenea
distanta incat o placa mobila (8) prevazutd cu nigte bare (8a si 8b) s& se poati deplasa
vertical intre ansamblurile cu suluri (10a si 10b), alimentarea cu unitati de marfa (13) fiind
realizata prin intermediul unui dispozitiv de alimentare (12).
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13. Instalatie, conform revendicérii 12, caracterizata prin aceea ca, cuprinde
deasupra celor doua ansambluri cu suluri (10a si 10b), niste bare transversale (9) si niste
pereti despartitori (11) pentru pozitionarea unitatilor de marfa (13), barele transversale 9)
putand fi retrase, in momentul inceperii stivuirii.

14. Instalatie, conform revendicérii 12, caracterizata prin aceea c3, intre cele doua
ansambiluri cu suluri (10a si 10b) este prevazuta o bara (23), care se deplaseazi vertical,
in sus, pentru formarea buclei de suspensie centrala (14) si un dispozitiv de prindere (20),
pentru retinerea buclei de suspensie central (14).

15. Instalatie, conform revendicarii 12, caracterizata prin aceea ci, cuprinde doud
seturi de bare de ghidare (24) care au montate pe ele niste piese mobile de pliere (26a si
26b), deplasabile orizontal, una ctre cealalts, pentru plierea benzii de fixare (2), seturile de
bare (24) fiind distantate la o depéartare care corespunde naltimii partii pliate (27) formate,
un dispozitiv curbat (33) pentru formarea unui mangon (22) in jurul buclei de suspensie
centrala (14), fiind fixat pe piesa mobil de pliere(26).

Presedintele comisiei de examinare: ing. lonescu Bucura
Examinator: ing. Negoita Adrian

435

440

445



B66 C 1/18

1) Int.CL.” B 63 B 27/00;

RO 118193 B1

L *Bid
| il il i
D-BOBDPRHE DHDDDHRE
qol BQlL
m.mem n_w_w.—u &
he egle

6

000000000 000000000

ki b bl

¢l




RO 118193 B1

1) Int.CL.” B 63 B 27/00;

MV PAN AN FAN FAN vy

B66C 1/18
™
L e ———————
B~
©
D
D
D
D
o™~ c‘g g N
i) o]
2
- T




RO 118193 B1

8 L1
B__
A B~
Y Y w
™
<~
- k_.J\J y. e e
- Y ) \:3
) :
2| B
H
D
- LJLJ\J:; <t 0‘1
A ) Iy

10a

s1) Int.CL.” B 63 B 27/00;
B 66 C 1/18

Fig. 3




RO 118193 B1

1) Int.CL” B 63 B 27/00;

B66C 1/18
')
w0 0
) —P 2
::::: l
hr"\f—ﬂr—\ —
1
—=m 2 D
5 8% 1= <
- 1\ A
<" & :
- Y Y Y YV V@ .9
D TH
. D
—lg © g
D

10a




RO 118193 B1

S 2
S =
N~
Qo
m
S
E
L I II _
q0 |- ROODORT DEDDOD
P Mv_‘ﬁ <
- 4N <
& 1 ek
[ 1L A
9 P DI y
°0—3. g ) ]
) g1 T8 €
b b b

B0l




RO 118193 B1

15

/
16b—

)

1BCJ/

1) Int.CL.” B 63 B 27/00;
B66 C 1/18

Fig. 6



RO 118193 B1

1) Int.CL.” B 63 B 27/00;
B66C 1/18

@

10a
18a 23

VSl ead

Fig. 8




RO 118193 B1

1 Int.CL.” B 63 B 27/00;
B 66 C 1/18

%\\\‘\\\\%\\

(o}

2
Cacan) . - . Z
10a1\ 10b
23

ST ST/

Fig. 10



RO 118193 B1

1) Int.Cl.” B 63 B 27/00;
B66 C 1/18

W\

20
18a_)e ‘L %%
15;_)%@\ 2;1" 019
13 13 29
2
m E@z
23

IS 77

Fig. 11




RO 118193 B1

&1 Int.Cl.” B 63 B 27/00;

B66C 1/18




RO 118193 B1

1) Int.CL.” B 63 B 27/00;
B 66 C 1/18

<
F
k=)
i
sy
S
l N
[0}
) 8
— w)
N
<
(12
~N
[yr]
)
[}

Editare si tehnoredactare computerizati - 0SIM
Tiparit la: Oficiul de Stat pentru Inventii si Méarci




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

