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DESCRIPCION
Un robot de manipulacién de rollos y un método para manipulacién de rollos de material laminar.
Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a un robot de manipulacién de rollos para manipulacién de rollos de material
laminar tal como, por ejemplo, ldminas no tejidas, laminas de papel, laminados elasticos y similares.

La invencién ha sido desarrollada en particular para su aplicacién en el campo de la produccidén de articulos
sanitarios absorbentes.

En la siguiente descripcién se hara referencia a este campo especifico sin perder por ello la generalidad.
La invencion también se refiere a un método para manipulacién de rollos de material laminar.
Descripcidn de la técnica anterior

Un rollo de material laminar tiene generalmente un nicleo tubular, por ejemplo de cartdn, alrededor del cual se
enrolla el material laminar. Los rollos de material laminar se forman en un aparato de enrollado situado al final
de una maquina de produccién. El aparato de enrollado tiene un eje de enrollado sobre el que se puede colocar
un nucleo tubular vacio. En el aparato de enrollado, el material laminar se enrolla alrededor del ntcleo tubular
hasta alcanzar la dimensién deseada del rollo. Los rollos de material laminar utilizados en méaquinas para
fabricar articulos absorbentes generalmente tienen una anchura igual a la anchura del material laminar y un
diametro del orden de 1-1,5 metros. Cuando se completa la formacién de los rollos, los rollos se transportan a
un area de almacenamiento cercana a una maquina de conversién.

Antes de usarse en una maquina de conversién, los rollos de material laminar generalmente se someten a una
preparacidn preliminar en la que se retira la vuelta exterior del material laminar y se aplica un elemento adhesivo
a la porcién de cabeza del material laminar.

Las maquinas modernas para producir articulos sanitarios absorbentes funcionan a velocidades cada vez mas
altas, de modo que la velocidad de desenrollado de los materiales laminares de los rollos tiende a ser cada vez
méas rapida, aumentando la frecuencia con la que los rollos acabados se sustituyen por rollos nuevos.

El reemplazo de un rollo acabado por un rollo nuevo debe realizarse manteniendo la continuidad entre el
material laminar que viene del rollo préximo a acabarse y el material laminar que viene del nuevo rollo, para no
interrumpir la operacién de la maquina de conversién. La continuidad del material laminar se obtiene
empalmando la porcién de cola de la lamina desenrollada de un rollo préximo que se estd acabando con la
porcién de cabeza de una lamina desenrollada del nuevo rollo, normalmente hecha mediante un elemento
adhesivo de doble cara aplicado en la porcién de cabeza del nuevo rollo.

A la vista de la alta frecuencia de reemplazo de los rollos, hay una necesidad de aparatos para cargar
automaticamente nuevos rollos en los desenrolladores de las méaquinas de conversiéon y para empalmar
autométicamente los materiales laminares.

Son conocidas soluciones que contemplan llevar a cabo la preparacién de los bordes de la unién entre las
laminas de dos rollos directamente en la unidad de desenrollado de la maquina de conversién. Un ejemplo de
esta técnica anterior se describe en el documento EP-A-1277683 del mismo solicitante. Otra solucién de la
técnica anterior se describe en el documento DE 10 2016 104 946 Ul

La preparacién de los bordes de los rollos llevada a cabo directamente en las unidades de desenrollado podria
causar que la maquina se pare en caso de fallos de funcionamiento o atascos del dispositivo automético para
preparar los bordes.

Por esta razén, puede ser preferible llevar a cabo la preparacién de los bordes de los rollos fuera de linea para
cargar los rollos con los bordes listos para el empalme en los conjuntos de desenrollado de la méquina para
producir articulos sanitarios absorbentes.

En cualquier caso, la técnica anterior requiere primeros robots para cargar automaticamente nuevos rollos en
las unidades de desenrollado de las maquinas de conversién y segundos robots para enhebrar la porcién de
cabeza del material laminar que viene de un nuevo rollo en una maquina de empalme.

Las soluciones de la técnica anterior tienden a ser complejas y costosas.

Por tanto, existe una necesidad de proporcionar aparatos para manipulaciéon de rollos que sean mas simples y
menos caros.

Objeto y resumen de la invencién
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El objeto de la presente invencién es proporcionar un robot de manipulacién de rollos y un método para
manipulacién de rollos de material laminar que cumpla con las necesidades anteriores.

Segun la presente invencién, este objeto se logra mediante un robot de manipulacién de rollos y mediante un
método para manipulacién de rollos de un material laminar que tiene las caracteristicas que constituyen el
objeto de las reivindicaciones 1y 10.

Las reivindicaciones forman una parte integral de la descripcién proporcionada en este caso en relacién con la
invencién

Breve descripcién de los dibujos

La presente invencién se describira ahora en detalle con referencia a los dibujos adjuntos, dados puramente a
modo de ejemplo no limitativo, en los que:

- las figuras 1 y 2 son vistas en perspectiva desde diferentes angulos de un efector extremo de un robot de
manipulacién de rollos segun la presente invencién,

- Las figuras 3-10 son vistas en perspectiva que muestran la secuencia de funcionamiento del robot de
manipulacién de rollos segln la presente invencién, y

- La figura 11 es una vista en perspectiva que muestra una unidad de desenrollado lista para empalmar los
materiales laminares de dos rollos.

Descripcion detallada

Con referencia a las figuras 1y 2, el nimero 10 indica un efector extremo para un robot de manipulacién de
rollos.

El efector 10 extremo comprende una base 12 que tiene una pestafia 14 configurada para la fijacién a un robot.

El efector 10 extremo comprende una herramienta 16 de recogida de rollos y una herramienta 18 de agarre de
laminas, ambas portadas por la base 12.

La herramienta 16 de recogida de rollos comprende un arbol 20 de expansién configurado para ser insertado
en el agujero central de un rollo. El &rbol 20 de expansién tiene elementos de acoplamiento méviles radialmente
controlados por un actuador (no mostrado) que se expande radialmente para acoplar la superficie interna
cilindrica de un rollo después de que el &rbol 20 de expansidén haya sido insertado en el agujero central de un
rollo.

La herramienta 16 de recogida de rollos puede comprender un dispositivo 22 extractor que incluye una primera
placa 24 fijada a la base 12 y una segunda placa 26 mévil a lo largo del eje del arbol 20 de expansién entre
una posicién retraida y una posiciéon extraida. El movimiento de la segunda placa 26 se puede controlar
mediante tres actuadores 28 lineales portados por la primera placa 24.

La herramienta 18 de agarre de laminas puede comprender un véstago 30 que tiene una superficie 32 plana
que tiene agujeros 34 de succidon que se pueden conectar a una fuente de presién subatmosférica. La
herramienta 18 de agarre de laminas puede estar ubicada en el lado de la base 12 opuesto a la herramienta
16 de recogida de rollos.

Con referencia a las figuras 3-10, el efector 10 extremo es portado por un robot 36 de manipulacién de rollos.
El robot 36 de manipulacién de rollos puede ser un robot cartesiano, tal y como se muestra en las figuras, un
robot antropomorfico o cualquier otro tipo de robot industrial. El robot 36 de manipulacién de rollos comprende
un brazo 38 movil configurado para mover el efector 10 extremo a lo largo de tres ejes X, Y, Z ortogonales y
para girar el efector 10 extremo alrededor de los mismos ejes X, Y, Z.

El robot 36 de manipulacién de rollos estad dispuesto para servir a una unidad 40 de desenrollado de una
méaquina de conversién. La unidad 40 de desenrollado comprende una pluralidad de éarboles 42 de
desenrollado. Los arboles 42 de desenrollado estédn dispuestos en pares y cada par de arboles 42 de
desenrollado esta asociado a una maquina de empalme 44 respectiva. Las maquinas 44 de empalme pueden
estar construidas tal y como se describe en el documento US7708043 del mismo solicitante.

El robot 36 de manipulacién de rollos estd configurado para recoger rollos 46 colocados en un area 48 de
almacenamiento y para cargar los rollos en los arboles 42 de desenrollado. Los rollos 46 estan formados por
un material laminar continuo enrollado para formar un rollo cilindrico. El material laminar continuo puede ser un
material no tejido, un laminado elastico, una lamina de papel o similares. El material laminar continuo puede
enrollarse alrededor de un nucleo tubular, por ejemplo, de cartén. Cada rollo 46 tiene un agujero 47 central que
tiene una superficie interna cilindrica.
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Los rollos 46 colocados en el &rea 48 de almacenamiento ya se han preparado para el empalme. En particular,
una cinta 50 adhesiva de doble cara se aplica a la superficie externa de cada rollo 46 adyacente al borde de
cabeza del material laminar. La superficie externa de la cinta 50 de adhesivo de doble cara puede tener una
pelicula protectora que se puede retirar para proteger la superficie de adhesivo externa.

El robot 36 de manipulacidn de rollos funciona bajo el control de una unidad 51 de control electrénica que es
programada para implementar un método para manipulacién de rollos tal y como se describe a continuacién.

Con referencia a la figura 3, en una primera etapa, el robot 36 de manipulacién de rollos mueve el efector 10
extremo para insertar el arbol 20 de expansion dentro del agujero 47 central de un rollo 46 colocado en el area
48 de almacenamiento. Después, el arbol 20 de expansién se expande radialmente para acoplarse a la
superficie interna cilindrica del rollo 46 para fijar el rollo 46 a la base 12 del efector 10 extremo.

Después, tal y como se muestra en la figura 4, el robot 36 de manipulacién de rollos mueve el efector 10
extremo para alinear el arbol 20 de expansién con un arbol 42 de desenrollado libre de la unidad 40 de
desenrollado.

Después, tal y como se muestra en la figura 5, el dispositivo 22 extractor del efector 10 extremo es accionado
para mover la segunda placa 26 desde la posicién retraida a la posicién extraida, de manera que el rollo 46 es
transferido desde el arbol 20 de expansion del efector 10 extremo al arbol 42 de desenrollado libre de la unidad
40 de desenrollado.

Con referencia a la figura 6, después de haber transferido el rollo 46 al arbol 42 de desenrollado libre de la
unidad 40 de desenrollado, el efector 10 extremo es girado 180° para llevar la herramienta 18 de agarre de
rollos a una posicidn dirigida hacia la unidad 40 de desenrollado.

Después, como se muestra en la figura 7, el efector 10 extremo es movido para situar la superficie 32 plana del
véastago 30 en contacto con la pelicula protectora de la cinta 50 adhesiva de doble cara del rollo 46. Los agujeros
34 de succién son entonces conectados a una fuente de presién subatmosférica para agarrar por succién el
borde de cabeza del material laminar.

Después, como se muestra en las figuras 8 y 9, el efector 10 extremo se mueve para situar la cabeza del
material laminar sobre un elemento restante de una méquina 44 de empalme respectiva. El elemento de
retencién de la maquina 44 de empalme agarra el borde de cabeza del material laminar por succién. La maquina
44 de empalme puede tener una seccién que se abre y se cierra automaticamente para facilitar el enhebrado
del borde de cabeza del material laminar en la maquina 44 de empalme.

Después, como se muestra en la figura 10, el efector 10 extremo se mueve en contra del elemento de retencién
de la maquina 44 de empalme mientras se mantienen los agujeros 34 de succién en el modo de succién.

La fuerza de succién que sujeta el borde de cabeza del material laminar del elemento de retencién de la
maquina 44 de empalme y la fuerza de succién que sujeta la pelicula protectora de la cinta 50 adhesiva de
doble cara al vastago 30 del efector 10 extremo son ambas mayores que la fuerza necesaria para pelar la
pelicula protectora de la cinta 50 adhesiva de doble cara. Por lo tanto, cuando el vastago 30 del efector 10
extremo se mueve en contra del elemento de retencién de la maquina 44 de empalme, la pelicula protectora
es retirada de la cinta 50 adhesiva de doble cara, por lo tanto, dejando expuesta la superficie adhesiva externa
de la cinta 50 adhesiva de doble cara.

En este punto, tal y como se muestra en la figura 11, la porcién de cabeza del nuevo rollo 46 est4 lista para ser
en palmada a la porcién de cola de material laminar desenrollado de un rollo 46 que esta préximo a acabarse.
La porcidn de cabeza del nuevo rollo 46 se mantiene en una posicién de espera hasta que el rollo que esta
siendo actualmente desenrollado esta proximo a acabarse. Cuando el rollo antiguo esta préximo a acabarse,
la maquina 44 de empalme es accionada para empalmar la porcién de cabeza del nuevo rollo 46 a la porcidén
de cola del rollo 46 antiguo mediante la cinta 50 adhesiva de doble cara.

El efector 10 extremo puede hacerse funcionar para retirar el nicleo tubular del rollo acabado del arbol 42 de
desenrollado de la unidad 40 de desenrollado. La retirada del nlcleo tubular del rollo acabado puede llevarse
a cabo agarrando por succidn el nlcleo tubular del rollo acabado mediante el vastago 30 del efector 10 extremo.

De forma alternativa, el extremo 10 efector puede estar provisto de una herramienta adicional dedicada al
agarre del nucleo tubular del rollo acabado.
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REIVINDICACIONES

1. Un robot de manipulacién de rollos para manipulacién de rollos (46) de material laminar, que comprende un
brazo (38) mévil que porta un efector (10) extremo, en donde el efector (10) extremo comprende:

- una base (12) conectada a dicho brazo (38) mévil,

- una herramienta (16) de recogida de rollos portada por dicha base (12) y configurada para fijar un rollo (46) a
la base (12),

- una herramienta (18) de agarre de laminas portada por dicha base (12) y configurada para agarrar la porcién
de cabeza de un material laminar en la superficie externa de un rollo (46), caracterizado por que

dicha herramienta (16) de recogida de rollos y dicha herramienta (18) de agarre de laminas estan situadas en
lados opuestos de la base (12).

2. El robot de manipulacién de rollos de la reivindicacién 1, en donde la herramienta (16) de recogida de rollos
incluye un arbol (20) de expansién configurado para insertarse en el agujero (47) central de un rollo (46).

3. El robot de manipulacién de rollos de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la herramienta
(18) de agarre de laminas incluye un véastago (30) provisto de agujeros (34) de succién que se pueden conectar
a una fuente de presién subatmosférica para agarrar por succidn la porcién de cabeza de un material laminar
sobre la superficie externa del rollo (46).

4. El robot de manipulacién de rollos de la reivindicacidén 3, en donde dichos agujeros (34) de succién estéan
provistos en una superficie (32) plana de dicho vastago (30).

5. El robot de manipulacién de rollos de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho brazo
(38) movil esta configurado para mover el efector (10) extremo a lo largo de tres ejes (X, Y, Z) ortogonales y
para girar el efector (10) extremo alrededor de los mismos ejes (X, Y, Z).

6. El robot de manipulaciéon de rollos de la reivindicacién 2, en donde dicho arbol (20) de expansién tiene
elementos de acoplamiento radialmente méviles que se expanden radialmente para acoplarse a la superficie
interior cilindrica de un rollo (46).

7. El robot de manipulacién de rollos de la reivindicacién 2,

en donde la herramienta (16) de recogida de rollos comprende un dispositivo (22) extractor que incluye una
primera placa (24) fijada a la base (12) y que porta al menos un actuador (28), y una segunda placa (26)
controlada por dicho al menos un actuador (28) y mévil a lo largo del eje del arbol (20) de expansién entre una
posicién retraida y una posicién extraida.

8. Una unidad (40) de desenrollado para una maquina de conversién que comprende al menos un primer y un
segundo arboles (42) de desenrollado, al menos una maquina (44) de empalme asociada a dichos primer y
segundo arboles (42) de desenrollado y un robot (36) de manipulacién de rollos segln cualquiera de las
reivindicaciones 1-7.

9. Un método para manipulacién de rollos (46) de material laminar, que comprende:

- proporcionar una pluralidad de rollos (46) en un area (48) de almacenamiento, cada uno de los cuales que
tiene una lamina continua enrollada alrededor de un agujero (47) pasante central, dicha lamina continua que
tiene una porcién de cabeza en una superficie externa del rollo (46),

- proporcionar al menos un primer y segundo arboles (42) de desenrollado y al menos una maquina (44) de
empalme asociada a dichos primer y segundo &rboles (42) de desenrollado,

- proporcionar un robot (36) de manipulacién de rollos que porta un efector (10) extremo que tiene una
herramienta (16) de recogida de rollos configurada para recoger un rollo (46) y una herramienta (18) de agarre
de laminas configurada para agarrar una porcién de cabeza de una lamina en la superficie externa de un rollo
(46),

- recoger un rollo (46) en dicha area (48) de almacenamiento por medio de dicha herramienta (16) de recogida
de rollos de dicho efector (10) extremo,

- situar dicho rollo (46) en uno de dichos primer y segundo arboles (42) de desenrollado,

- agarrar por medio de dicha herramienta (18) de agarre de laminas la porcién de cabeza de la lamina del rollo
(46) situada en uno de dichos primer y segundo arboles (42) de desenrollado, y

- mover el efector (10) extremo para situar dicha porcién de cabeza de la lamina en dicha maquina (44) de
empalme y retener dicha porcién de cabeza de la lAmina en dicha maquina (44) de empalme,

el método que se caracteriza por que
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dicha herramienta (18) de agarre de ldminas comprende un vastago (30) provisto de agujeros (34) de succién,
y en donde el método comprende situar dicho vastago (30) en la superficie externa del rollo (46) en la porcién
de cabeza de la ldmina y conectar dichos agujeros (34) de succién a una fuente de presiéon subatmosférica
para agarrar por succién dicha porcién de cabeza de la ldamina, y por que

se aplica una cinta (50) adhesiva de doble cara en la superficie exterior de cada rollo (46) adyacente al borde
de la cabeza del material laminar, en donde la cinta (50) adhesiva de doble cara tiene una pelicula protectora
que se puede retirar para proteger la superficie adhesiva externa, y en donde dicho vastago (30) de dicha
herramienta (18) de agarre de laminas agarra por succién la porcién de cabeza de la ldmina en la pelicula
protectora de la cinta (50) adhesiva de doble cara.

10. El método de la reivindicacién 9, que comprende insertar un arbol (20) de expansién de dicha herramienta
(16) de recogida de rollos en el agujero (47) central de un rollo (46) y expandir radialmente el arbol (20) de
expansion para fijar el rollo (46) al efector (10) extremo.

11. El método de la reivindicacién 9, en donde la porcidén de cabeza de la lamina se retiene por succién mediante
un elemento de retencidén de la maquina (44) de empalme mientras dicho véastago (30) agarra por succién la
pelicula protectora de la cinta (50) adhesiva de doble cara, en donde la fuerza de succién que sujeta la porcién
de cabeza del material laminar al elemento de retencidén de la maquina (44) de empalme y la fuerza de succién
que sujeta la pelicula protectora de la cinta (50) adhesiva de doble cara al vastago (30) son ambas mayores
que la fuerza necesaria para despegar la pelicula protectora de la cinta (50) adhesiva de doble cara y en donde
el vastago (30) del efector 10 extremo se mueve en contra del elemento de retencién de la maquina (44) de
empalme mientras agarra mediante succién la pelicula protectora para retirar la pelicula protectora de la cinta
(50) adhesiva de doble cara.

12. Una unidad (51) de control electrénico que tiene instalada en su interior un software que contiene
instrucciones para que un robot (36) de manipulacién de rollos lleve a cabo un método segln cualquiera de las
reivindicaciones 9-11.
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