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DESCRIPCION
Planta y proceso para el movimiento de bandas de cartdén
La presente invencién se refiere a una planta y a un proceso para la manipulacién de bobinas de cartén.

Mas particularmente, la presente invencién se refiere a la manipulacién de bobinas de cartén para alimentar
maquinas que producen tubos de cartdn, especialmente para fabricar rollos de papel con un nulcleo tubular
interno.

Es conocido que la produccién de rollizos de material papelero, a partir de los cuales se obtienen rollos de
papel higiénico o rollos de papel de cocina, implica la alimentacién de una banda de papel, formada por una o
mas capas superpuestas, a lo largo de un trayecto predeterminado a lo largo del cual se llevan a cabo diversas
operaciones antes de proceder a la formacién de los rollizos, incluyendo una preincisién transversal de la banda
para formar lineas de precorte que la dividen en laminas desprendibles. La formacidén de los rollizos implica
normalmente el uso de tubos de cartén, cominmente llamados "nlcleos" sobre cuya superficie se distribuye
una cantidad predeterminada de pegamento para permitir el pegado de la banda de papel sobre los nucleos
introducidos gradualmente en la méaquina que produce los rollizos comlUnmente conocida como "rebobinadora”.

Al alcanzar el nimero predeterminado de laminas enrolladas sobre el nucleo, la ultima lamina del rollizo que
se esta completando se separa de la primera l&dmina del rollizo siguiente, por ejemplo mediante un chorro de
aire comprimido dirigido hacia una linea de preincisién correspondiente. En este punto, el rollizo se descarga
de la rebobinadora. La patente EP1700805 describe una maquina rebobinadora que funciona de acuerdo con
el esquema de operacién indicado anteriormente. Los rollizos asi producidos se transportan a continuacién a
una unidad de almacenamiento que suministra una o mas maquinas de corte mediante las cuales se realiza el
corte transversal de los rollizos para obtener los rollos en el formato deseado.

Los nadcleos tubulares se producen mediante maquinas comlinmente conocidas como "maquinas formadoras
de tubos" configuradas para enrollar una 0 mas bandas de cartén alrededor de un mandril creando un enrollado
helicoidal. Se proporcionan ejemplos de molinos de tubos configurados de esta manera en los documentos
EP3099481 y EP321239 B y en particular en el documento EP 1 256 538 A2.

Las bobinas de las que se desenrollan las bandas de cartdn se cargan, con la ayuda de dispositivos de
elevacidén controlados por un operador, en unidades de desenrollado especiales que soportan las propias
bobinas durante la produccién de los tubos. Para este propésito, estas bobinas se disponen, apiladas sobre un
palé, en una estacién de aparcamiento desde la que deben recogerse una a una para ser transportadas a las
unidades de desenrollado de las maquinas de formacién de tubos. Todavia existe una fuerte necesidad de
automatizar tantas operaciones como sea posible relacionadas con la manipulacién de bobinas de cartén para
alimentar maquinas de formacién de tubos.

El objeto principal de la presente invencion es satisfacer el requisito anterior.

Este resultado se ha logrado, segln la presente invencién, adoptando la idea de crear una planta e implementar
un proceso que tenga las caracteristicas indicadas en las reivindicaciones independientes. Otras caracteristicas
de la presente invencion son el tema de las reivindicaciones dependientes.

Gracias a la presente invencion es posible automatizar la mayor parte de las operaciones relacionadas con la
manipulaciéon de las bobinas de cartén utilizadas para alimentar los molinos de tubos, con ventajas tanto
econbdmicas como técnicas. Desde el punto de vista econémico, las principales ventajas se derivan de una
gestidon mas eficiente del personal asignado a la manipulacién de las bobinas de cartén y de la mayor eficiencia
del proceso de produccidén. Desde el punto de vista técnico, las principales ventajas se derivan no solo de la
automatizacion, sino también de una mayor precisidén operativa y una mayor seguridad en las fases de
manipulacién de las bobinas de cartén, evitando intervenciones manuales arriesgadas por parte de los
operadores.

Estas y otras ventajas y caracteristicas de la presente invencién seran mejor comprendidas por cualquier
experto en la técnica gracias a la siguiente descripcién y a los dibujos adjuntos, proporcionados a modo de
ejemplo pero no para ser considerados en sentido limitativo, en los que:

Las figuras 1Ay 2A son dos vistas en perspectiva de una planta de acuerdo con la presente invencién;

Las figuras 1B y 2B son dos detalles ampliados de la figura 1A y la figura 2A respectivamente;

La figura 2C es un detalle de la figura 2A con partes no mostradas para resaltar una posible configuracién
del sistema de movimiento de la plataforma de soporte de bobinas;

La figura 2D es un diagrama relativo a una posible realizacién de un dispositivo para controlar la posicién
inicial de la plataforma de soporte de bobinas;



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 3010682 T3

- La figura 2E es un diagrama de bloques simplificado relativo a una posible realizacién de un sistema de
control de una planta segun la presente invencién;

- La figura 2F es otro detalle de la figura 2A con partes no mostradas para resaltar mejor otras;
- Las figuras 2G y 2H son otros detalles de la figura 2A con partes no mostradas para resaltar mejor otras;

- La figura 3 es una vista esquemética en planta de una planta de acuerdo con la presente invencién en la que
se representa una carretilla elevadora utilizada para cargar las bobinas de cartén sobre la plataforma (PP)
de la estacién de aparcamiento de bobinas;

- Las figuras 4A-11A son vistas esquematicas laterales de una planta de acuerdo con la presente invencién
en una sucesion de fases de operacion en las que algunas partes no estan representadas para resaltar mejor
otras;

- Las figuras 4B-11B son vistas esqueméticas en planta de una planta segln la presente invencién en una
sucesién correspondiente, en orden, a las figuras 4A-11A, en las que algunas partes no estan representadas
para resaltar mejor otras;

- Las figuras 12A y 12B son dos vistas en perspectiva de un carrusel de una unidad de desenrollado;
- La figura 12C es una vista en planta de arriba del carrusel ilustrado en las figuras 12A y 12B;

- La figura 12D es una vista en seccion a lo largo de la linea H-H de la figura 12C;

- La figura 12E es una vista en seccién a lo largo de la linea K-K de la figura 12C;

- Las figuras 13A y 13B son dos vistas en perspectiva de un soporte mévil, que soporta medios para unir las
bobinas y otros componentes disefiados para ayudar al intercambio entre una bobina en fase de agotamiento
y una nueva bobina destinada a reemplazar a la que estd en fase de agotamiento, en una posible
configuracién operativa;

- Las figuras 14A y 14B son dos vistas en perspectiva del soporte moévil de las figuras 13A y 13B en otra
configuracién operativa;

- Las figuras 15A-15L representan una secuencia de pasos relacionados con el intercambio de posicién de los
soportes (403) en una estacién de desenrollado de una planta de acuerdo con la presente invencién que
comprende una unidad de desenrollado;

- Las figuras 16A-16N representan una secuencia de pasos relacionados con el intercambio de posicién de
los soportes (403) en una estacién de desenrollado de una planta de acuerdo con la presente invencién que
comprende dos unidades de desenrollado;

- Las figuras 17-26B muestran detalles de construccién relativos a posibles realizaciones del dispositivo (D)
para recoger las bobinas de la estacion (P);

- Las figuras 27-34 son vistas en perspectiva de partes de una planta de acuerdo con la presente invencién;
- Las figuras 35-41 representan otro ejemplo de realizaciéon de una planta segln la presente invencién;

- La figura 42 representa un detalle de la figura 35;

- La figura 43 representa un detalle de la figura 39;

- La figura 44 representa otro detalle de la figura 39;

- La figura 45 representa un detalle de la figura 40;

- La figura 46 ilustra esquematicamente una méaquina formadora de tubos servida por una planta segin la
presente invencién

- Lafigura 47 ilustra esqueméticamente dos méaquinas formadoras de tubos servidas por una planta de acuerdo
con la presente invencién;

- La figura 48 ilustra esqueméticamente una maquina formadora de tubos servida por dos unidades de
desenrollado de una planta de acuerdo con la presente invencién.

Reducida a su estructura esencial y con referencia a las figuras de los dibujos adjuntos, una planta de acuerdo
con la presente invencién comprende:
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- una estacién de carga (P) en la que se dispone una plataforma (PP) para soportar una pluralidad de bobinas
de banda de cartén (1) superpuestas formando una pila (2) y destinadas a alimentar al menos una maquina
formadora de tubos (3);

- una estacién de desenrollado (U) que comprende medios para controlar el desenrollado de cada bobina (1),

- un dispositivo de manipulacién (D) que comprende un brazo manipulador (200) dispuesto y que actla entre
la estacién de carga (P) y la estacidén de desenrollado (U), estando vinculado el brazo manipulador (200) a
un mecanismo de guia (MG) configurado para guiar el mismo brazo manipulador (200) a lo largo de un
trayecto predeterminado que se desarrolla entre la estacién de carga (P) y la estacidén de desenrollado (U).

En la figura 46 se ejemplifica una disposicién que prevé una Unica maquina formadora de tubos (3) servida por
una planta segln la presente invencién, mientras que en la figura 47 se ejemplifica una disposicién que prevé
dos maquinas formadoras de tubos (3) servidas por una planta segln la presente invencion. En la figura 46 y
la figura 47 también se ilustra esquematicamente un tubo de cartdn (T3) producido por cada maquina formadora
de tubos (3) y la flecha "TF" indica la salida de los tubos (T3) de la respectiva maquina formadora de tubos (3).
En la figura 48 se ejemplifica una disposicién que prevé una maquina formadora de tubos (3) que recibe las
tiras de cartén alimentadas por dos unidades de desenrollado para producir tubos formados por la
superposicion de dos tiras en lugar de por una Unica tira de cartén.

Las bobinas (1) estan formadas por una cantidad predeterminada de banda de cartén envuelta alrededor de
un nucleo tubular central (1C). La pila (2) estd formada por un nimero predeterminado de bobinas (1)
superpuestas.

Las méquinas formadoras de tubos (3) son maquinas conocidas de por si, por ejemplo del tipo descrito en los
documentos citados anteriormente.

El dispositivo de manipulacion (D) esta configurado para operar sobre las bobinas individuales (1) de la pila (2)
dispuestas en la estacién de carga (P) para alimentar una o mas maquinas formadoras de tubos (3) que utilizan
las bobinas (1) para producir tubos de cartén.

El dispositivo de manipulacién (D) esta configurado y estructurado preferiblemente para facilitar el
desprendimiento de cada bobina (1) de la pila (2) de la bobina subyacente.

Con referencia al ejemplo mostrado en las figuras 17-27 de los dibujos adjuntos, un dispositivo de acuerdo con
la presente invencion comprende dos conductos coaxiales (4, 5) con un lado superior y un lado inferior,
conectados a respectivas entradas (40, 50) para la introduccién de aire comprimido que estan dispuestas sobre
un distribuidor (6) posicionado en el lado superior de los mismos conductos (40, 50). Cada una de dichas
entradas (40, 50) esté controlada por una respectiva vélvula solenoide (41, 51) que, a su vez, es operada por
medio de una unidad de control programable (7) como se describe més adelante.

En los dibujos de ejemplo de las figuras 17-27, el conducto (4) esta dentro del conducto (5). El distribuidor (6)
esta montado en el lado superior del conducto externo (5) por medio de un perno (65) que se atornilla en el
lado superior de este conducto. Las entradas (40, 50) estén orientadas radialmente en el distribuidor (6) con
respecto a los conductos coaxiales (4, 5) y estdn espaciadas entre si por un valor predeterminado (h) formando
asi una entrada superior (40) y una entrada inferior (50) para aire comprimido. La entrada superior (40) esté en
comunicacién con el conducto interno (4), mientras que la entrada inferior (50) estd en comunicacién con el
conducto externo (5).

La base inferior (60) del distribuidor (6) es solidaria con la base superior (80) de un cuerpo en forma de caja (8)
que esté atravesado por los conductos tubulares (4, 5) y tiene una base inferior en forma de brida (81). El
cuerpo en forma de caja (8) es solidario con una porcién de maniobra (800) que puede ser movida hacia y
desde la pila (2) por medio de un brazo de movimiento (200) como se describe mas adelante. En el ejemplo
mostrado en las figuras 3-5, dicha porcién operativa (800) esta formada por una pluralidad de varillas verticales
(801) que conectan una brida superior (802) a la base bridada inferior (81) de dicho cuerpo (8), de manera que
contiene a éste y al distribuidor (6) en su interior.

En la cara inferior de la varilla (45) formada por los conductos coaxiales (4, 5) se montan dos placas (91, 92),
dispuestas a una distancia predeterminada entre si, formando una placa superior (91) y una placa inferior (92).
La placa superior (91) incluye una brida superior fija (911) enchavetada sobre la varilla (45), una brida inferior
mévil (912) capaz de deslizarse sobre la propia varilla (45), y una junta elastica (913) posicionada entre la brida
superior fija (911) y la brida inferior mévil (912) coaxialmente a la varilla (45). De manera similar, la placa inferior
(92) comprende una brida inferior fija (921) solidaria al extremo inferior de la varilla (45), una brida superior
mévil (922) capaz de deslizarse sobre la varilla (45), y una junta eléstica (923) posicionada entre la brida inferior
fija (921) y la brida superior mévil (922) coaxialmente a la varilla (45). Por ejemplo, la brida inferior fija (921)
esta bloqueada en el extremo inferior de la varilla (45) por medio de un perno (95). La salida (42) del conducto
interno (4) esta entre las bridas moéviles (912, 922) de las placas (91, 92). Los dibujos también muestran dos
conductos (420) que conectan neuméticamente las bridas moéviles (912, 922) con la salida (42) del conducto
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(4). En la préctica, al introducir aire comprimido por la entrada (40), las bridas méviles (912, 922) se mueven
en direccidn a las respectivas bridas fijas (911, 921), comprimiendo cada una de ellas la correspondiente junta
elastica (913, 923) que, en consecuencia, se ve forzada a expandirse radialmente hacia el exterior. Por ejemplo,
las juntas (913, 923) estan hechas de caucho de silicona o para caucho, que es un caucho con una dureza
entre 20 Shore Ay 40 Shore A.

Preferiblemente, la brida inferior fija (920) tiene una superficie cdnica inferior (924) que favorece su insercién
en los ndcleos (1C) de las bobinas apiladas (1). Preferiblemente, dicha superficie cénica es una superficie
perimetral que delimita una cavidad céncava interna (925) cuya funcién se describe a continuacion.

En la préactica, las placas (91, 92) presentan una porcién elasticamente expansible en sentido radial (la porcién
que en el ejemplo descrito anteriormente consiste en las respectivas juntas) cuando se introduce aire
comprimido en el conducto interno (4). La salida (52) del conducto externo (5) esta en correspondencia con un
espacio (S) presente entre las bridas méviles (912, 922) de las placas (91, 92). En la practica, el conducto
externo (5) se utiliza para presurizar un espacio (S) entre las placas (91, 92). El dispositivo (D) mostrado a
modo de ejemplo en las figuras 17-27 comprende también un mecanismo apto para engancharse a la superficie
interna de los nucleos (1C) de las bobinas (1). Por ejemplo, este mecanismo comprende una pluralidad de
mordazas (100) constituidas por palancas en forma de "L" invertida con un lado anterior (101) dentado, un lado
posterior (102) constrefiido a un casquillo (104) capaz de deslizarse sobre la superficie externa del conducto
(5), y una parte intermedia pivotada sobre un pasador (103) orientado perpendicularmente a la superficie de
una cubierta (880) desarrollada bajo la parte con brida (81). Dicha cubierta presenta aberturas (881) adecuadas
para permitir la salida de las mordazas (100). Por tanto, mediante el deslizamiento del casquillo (104) a lo largo
del conducto (5) se determina la rotacién de las palancas (100) sobre los pasadores (103); La citada rotacién
provoca el alejamiento de los lados dentados (101) del casquillo (104) cuando éste es empujado hacia arriba
y, viceversa, determina el acercamiento de los lados dentados (101) al casquillo (104) cuando éste es empujado
hacia abajo. Es decir, la citada rotacién determina el movimiento radial de las mordazas (100) desde y hacia el
eje longitudinal (A9) del dispositivo. La parte superior del casquillo (104) presenta una brida (105) que, en
cooperacion con un apéndice inferior en forma de copa (82) de la base inferior (81) del cuerpo en forma de caja
(8), define una carcasa para un elemento elastico (106) invertido coaxialmente sobre el casquillo (104). La brida
(105) dispuesta sobre la parte superior del casquillo (104) es solidaria de un pistén (107) dispuesto entre la
misma brida (105) y la base superior (80) del cuerpo en forma de caja (8). Ademas, la base superior (80) del
cuerpo en forma de caja (8) presenta una entrada (83) para la introduccidén de aire comprimido en la misma.
Por tanto, al introducir aire comprimido en el cuerpo en forma de caja (8) a través de la entrada (83), se produce
el descenso del pistéon (107), venciendo la resistencia del elemento elastico (106) y provocando el descenso
del casquillo (104), es decir, el acercamiento de los lados dentados de las palancas (100) al casquillo (104).
Por otro lado, cuando se interrumpe la introduccién de aire comprimido a través de la entrada (83) del cuerpo
en forma de caja (8), el casquillo (104) es empujado hacia arriba por el elemento elastico (106), lo que determina
la extraccion de los lados dentados de las palancas (100) del casquillo (104). La entrada (83) también esta
controlada por una electrovalvula (830) operada por la unidad de control (7). En los dibujos se muestran también
dos conductos (420) que conectan neuméaticamente las bridas méviles (912, 922) con la salida (42) del conducto
(4). En lo sucesivo, toda la parte del dispositivo (D) situada debajo de la parte con brida (81) se denominara
también "parte de enganche" (ED) del dispositivo (D).

El dispositivo (D) descrito anteriormente puede montarse sobre un brazo de manipulacién (200) que permite su
movimiento hacia y desde la pila (2) dispuesta en la estacién de carga de bobinas (P) (1) tal y como indica la
doble flecha "M" en la figura 4A. La referencia "AC" indica el eje de las bobinas (1). El brazo (200) esta provisto
de un carro (201) que se desliza sobre una columna (202). El carro (201) esta conectado a un motor eléctrico
(203), dispuesto sobre la columna (202), mediante una conexién de tornillo-tuerca (W). El motor eléctrico (203)
controla el movimiento del brazo (200) hacia y desde la pila (2). La longitud del brazo (200) se selecciona de
tal forma que el dispositivo (D) se mueve hacia y desde la pila (2) a lo largo del eje (AC) antes mencionado. La
columna (202) estd montada sobre una base giratoria (206) cuya rotacién esta controlada por un motor eléctrico
(207) correspondiente. El eje de rotacién de la base giratoria (206) esté indicado con la referencia “A6”. Por
tanto, el brazo (200) puede moverse a lo largo de la direccién indicada por la doble flecha “M”, paralela a la
columna (202), y puede rotar alrededor del eje (A6) de la base rotatoria (206). Coordinando estos movimientos,
el brazo (200) puede por tanto moverse a lo largo de una trayectoria predeterminada, en particular una
trayectoria de transporte de las bobinas desde el punto de carga (P) hasta la estacién de desenrollado (U).

Preferiblemente, el brazo (200) lleva, en su lado opuesto al lado unido al carro (201), una guia vertical (G2)
sobre la que se desliza un carro secundario (204), operado por un correspondiente actuador neumatico (205)
que, a su vez, esta unido a dicha guia (G2). En esta realizacidn, el dispositivo (D) para mover los nucleos esta
soportado por el carro secundario (204): el primer carro (201) mueve el brazo (200) hacia la pila (2) durante
una seccién de longitud predeterminada y posteriormente interviene el segundo carro (204) operado por el
actuador (205) que mueve el dispositivo (D) hasta que entra en contacto con la bobina mas alta de la pila (2).
El contacto del dispositivo (D) con la bobina més alta de la pila (2) es detectado por un sensor de proximidad
(SD) montado en la parte de abajo del dispositivo (D). Preferiblemente, sobre el brazo (200) se monta un
depésito (T1) en el que se almacena aire comprimido para alimentar el actuador neumatico (205) y tener
siempre a mano el aire comprimido que puede ser utilizado para presurizar el espacio (S) anteriormente
5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 3010682 T3

mencionado. Ademas, preferiblemente, el dispositivo (D) para mover las bobinas se conecta al carro secundario
(204) mediante una ménsula (S8) conectada a la brida (802) del dispositivo (D) mediante una junta esférica
(J1). De esta manera, el dispositivo (D) se conecta al carro secundario (204) y al primer carro (201), por lo que
puede moverse verticalmente de acuerdo con la direccién indicada por la doble flecha “M”, pero es libre de girar
alrededor de la junta (J1). Dicha oscilacién puede producirse si las bobinas de la pila subyacente no estan
correctamente centrados con respecto al dispositivo (D) - de modo que al bajar este Gltimo hacia la pila (2) la
parte inferior del mismo dispositivo (D) no entre inmediatamente en el nicleo (1C) de la bobina superior de la
pila y pueda ser detectada por un mecanismo de deteccién de oscilacién adecuado. Por ejemplo, el mecanismo
de deteccidon de oscilacién del dispositivo (D) puede consistir en un pasador (PD) que sobresale centralmente
de la brida superior (802) del mismo dispositivo (D) y dos fotoceldas (FX, FY) orientadas con los respectivos
ejes Opticos ortogonales entre siy soportadas por una ménsula (BD) fijada al carro secundario a una distancia
predeterminada de la brida (802). El pasador (PD) esta conectado a la brida (802) por medio de dos vastagos
(GP) fijados en el lado superior de la misma brida (802). Los ejes 6pticos de las fotoceldas (FX, FY) interceptan
el pasador (PD). En la practica, si el dispositivo (D) esta perfectamente vertical, las fotoceldas (FX, FY) detectan
una distancia de referencia cada una predeterminada desde el pasador (PD), mientras que si el dispositivo (D)
esta inclinado dichas fotoceldas detectan una variacién con respecto a la distancia de referencia. Dicha
variacién se supone que es indicativa de la inclinacién del dispositivo (D) con respecto a la vertical. Las
detecciones de las fotoceldas (FX, FY), es decir, las detecciones del mecanismo para detectar la inclinacién
del dispositivo (D) con respecto a la vertical, se pueden utilizar para controlar la posicién de la plataforma (PP)
como se describe més adelante.

El mecanismo de enganche de la superficie del nlcleo (1C) se puede omitir.

La figura 27 muestra una realizacidén adicional de la invencién, en la que el dispositivo (D) esta equipado con
una ventosa (300) para engancharse a la cara superior (10) de la bobina superior de la pila (2) en lugar de
engancharse a su nucleo (1C) como en el ejemplo descrito anteriormente. La ventosa (300) esté formada por
una prolongacién discoidal del cuerpo (8) dotada de juntas de estanqueidad (301) formadas en el lado inferior
de la misma prolongacién. Un aspirador (302) estda montado en el lado superior de la ventosa (300) para
producir un vacio en el espacio que se forma entre la bobina (1) y la ventosa (300).

El dispositivo descrito anteriormente, si incluye ademés el mecanismo de enganche al ndcleo (1C), puede
utilizarse de la siguiente manera.

Mediante el brazo (200) se pone en contacto el cuerpo en forma de caja (8) con su base inferior (81) con la
base superior de la bobina (1) que se encuentra mas alta que la pila (2). En esta condicién, la placa superior
(91) se encuentra en el interior del nucleo (1C) de la bobina (1) con la que dicha base (81) esta en contacto,
mientras que la placa (92) se encuentra en el interior del nucleo (1C) de la bobina subyacente. De hecho, la
distancia (k) entre las placas (91, 92) es tal que, una vez que la base (81) se coloca contra la cara superior de
la bobina (1) mas alta que la pila (2), las placas (91, 92) se encuentran una en el interior de esta bobina y la
otra en el interior de la bobina subyacente. En esta fase, se introduce aire comprimido a través de la entrada
(83), para lo cual las palancas (100) se retraen, es decir, mas cerca del casquillo (104). En este punto, se insufla
aire comprimido a través del conducto interno (4). Esto determina el movimiento de la brida inferior mévil (912)
de la placa (91) hacia la respectiva brida fija (911) y, al mismo tiempo, el movimiento de la brida superior mévil
(922) de la placa (92) hacia la respectiva brida fija (921). En consecuencia, las juntas (913, 923) se comprimen
y se expanden adhiriéndose a la superficie interna de los ndcleos (1C) de la bobina més alta de la pila (2) y de
la bobina debajo de esta. De esta manera, se forma un espacio (S) sustancialmente impermeable al aire entre
las placas (91, 92). A continuacidén, se introduce aire comprimido a través del conducto externo (5) que
desemboca en el citado espacio (S) y escapa en la interfaz entre la base inferior de la bobina en la que se
inserta la placa (91) y la base superior de la bobina en la que se inserta la placa (92). Por tanto, se produce
una presién en el espacio (S) comprendido entre las placas (91) y (92) que determina el desprendimiento de la
bobina superior de la bobina inferior. Posteriormente, se interrumpe la inyeccién de aire comprimido en el
conducto interno (4), en el conducto externo (5) y por la entrada (83). Con la interrupcidn del aire comprimido
en el conducto (4) las bridas méviles de las placas (91, 92) vuelven a sus posiciones iniciales y las juntas (913,
923) vuelven también a su estado inicial de no contacto con los nucleos (1C). En esta fase, ya no es necesario
el suministro de aire comprimido al conducto (5) porque las bobinas ya se han desprendido debido a la
presurizacién del espacio (S) previamente operada. La interrupcidén del suministro de aire comprimido a través
de la entrada (83) dispuesta en el cuerpo en forma de caja (8) provoca la elevaciéon del casquillo (104),
empujado hacia arriba por el miembro elastico (106), y por tanto la rotacién de las palancas (100) sobre los
pasadores (103), con lo que los sectores dentados (101) de las mismas palancas (100) se alejan del casquillo
(104) y se enganchan a la superficie interior del nucleo (1C) de la bobina superior de la pila (2). En esta
condicién, la bobina de arriba (1) de la pila (2) es enganchada por el brazo (800) a través del mecanismo de
enganche que, en el ejemplo descrito anteriormente, es el mecanismo que comprende las palancas (100). El
brazo (200) puede entonces ser conducido a un desenrollador (30) con la bobina (1) enganchada a él. La
liberacion de la bobina vendrd determinada por una nueva introducciéon de aire comprimido a través de la
entrada (83) que provocaréa el acercamiento de las palancas (100) al casquillo (104) y por tanto el desenganche
del sector dentado de las mismas palancas de la superficie interna del nlcleo relativo (1C).
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Con referencia al ejemplo de realizacién mostrado en la figura 27, en el que no se ha previsto el mecanismo
de enganche de los nucleos (1C), sino que se ha dispuesto la ventosa (300), la fase de presurizacién del citado
espacio (S) y de desprendimiento de la bobina de arriba de la pila respecto de la bobina subyacente se realiza
tal y como se ha descrito anteriormente. En este caso, la recogida de la bobina superior, es decir su extraccion
de la pila (2), se produce por efecto de la ventosa (300) que une la propia bobina al dispositivo (D), y por tanto
al brazo (200), actuando sobre el lado superior de la bobina en lugar de actuar sobre el respectivo nacleo (1C)
como en el ejemplo anterior.

En los dibujos, la elevacién del brazo (200) se indica mediante la flecha “U2” mientras que la bajada del mismo
brazo se indica mediante la flecha “D2".

Seguln una realizacion preferente de la presente invencién, la plataforma (PP) es una plataforma horizontal
configurada para moverse paralelamente a si misma, es decir segln dos direcciones (X, y) ortogonales entre
si en el plano de la misma plataforma, y estd conectada a respectivos medios de manipulaciéon (PMX, PMY)
que permiten moverla segun dichas direcciones (x, y) para centrar las bobinas (1) respecto del brazo
manipulador (200). Los medios (PMX, PMY) para mover la plataforma (PP) consisten, por ejemplo, en dos
motorreductores. Estos motorreductores pueden estar conectados a la superficie inferior de la plataforma (PP)
mediante correspondientes mecanismos de palanca (LX, LY) fijados a la superficie inferior de la plataforma
(PP) a través de respectivas bridas de conexién (CX, CY). La plataforma (PP) descansa preferiblemente sobre
cuatro columnas (CP) que la mantienen a distancia de la base (BS) del sistema. Entre cada columna (CP) y la
plataforma (PP) hay una esfera (SF) que favorece el movimiento de la plataforma sobre las columnas (CP)
segun las direcciones (X, y) antes mencionadas.

Preferiblemente, sobre la cara superior de la plataforma (PP) sobre la que se sitta la pila (2) se montan dos
vigas (BP), de forma que entre la propia pila y la cara superior de la plataforma (PP) queda un espacio de altura
predeterminada. Preferiblemente, dichas vigas (BP) estan dispuestas paralelas entre si.

Si la pila (2) dispuesta sobre la plataforma (PP) no esta centrada respecto al dispositivo de manipulacién de
bobinas (D), por ejemplo tras la deteccién de una inclinacién del dispositivo (D) que supere un valor limite
predeterminado, la plataforma (PP) puede moverse en la direccidn (x) y/o en la direccién (y) hasta que la pila
(2) esté correctamente centrada respecto al dispositivo (D). Para ello, los motorreductores (PMX, PMY) estan
controlados preferiblemente por una unidad de control programable (CU) que recibe sefiales de las fotoceldas
(FX, FY) antes mencionadas y hace operar los mismos motorreductores de acuerdo con las sefiales emitidas
por las fotoceldas, controlando asi el movimiento de la plataforma (PP) en el plano definido por las direcciones
(x, y) antes mencionadas, es decir, ajustando la posicidén de la plataforma (PP) de forma que se determine el
centrado correcto de la pila (2) respecto al dispositivo (D).

Preferiblemente, sobre el carro secundario (204) se monta un brazo mévil (240) controlado por un actuador
neumatico correspondiente (241) ligado al mismo carro (204). Dicho brazo (240) esta conectado a un lado del
carro secundario (204) por medio de una bisagra de eje vertical (242) y tiene, en el lado opuesto, una horquilla
(243) formada por dos placas horizontales espaciadas entre si por un valor correspondiente a la altura de las
bobinas individuales (1). El actuador (241) controla la rotacién del brazo (240) alrededor del eje de la bisagra
(242). Una vez que una bobina (1) ha sido enganchada por el dispositivo de movimiento (D) y separada de la
bobina subyacente como se ha descrito anteriormente, el brazo (240) se hace rotar, partiendo de una posicién
espaciada, hacia la bobina enganchada por el dispositivo de control de movimiento (D) de tal manera que las
placas de la horquilla (243) estan una por debajo y una por encima de la misma bobina. De esta manera, se
reduce el riesgo de caida de la bobina (1) movida por el dispositivo de manipulacién (D). En otras palabras, el
brazo (240) constituye un dispositivo de seguridad que sujeta la bobina (1) mientras esta ultima se mueve.
Después de posicionar la bobina (1) en la estacidén de desenrollado (U), el brazo (240) es llevado de nuevo a
su posicidn inicial distanciada del dispositivo (D) desenganchando la bobina (1). Preferiblemente, un apéndice
elastico (244) estd montado en una parte frontal de cada placa de la horquilla (243) que forma una invitacién a
la entrada de la bobina (1) entre las mismas placas cuando el brazo (240) se aproxima al dispositivo (D).

Preferiblemente, los citados motorreductores (PMX, PMY) son también controlables, mediante la unidad de
control programable (CU), mediante medios de control de una posicién inicial de la plataforma (PP) para
conseguir que el eje (AC) de las bobinas (1) que forman la pila (2) esté alineado con el eje central (A9) del
dispositivo de manipulacién (D) dispuesto en posicién de recogida de una bobina.

Por ejemplo, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, dichos medios para controlar la posicién inicial de la
plataforma (PP) son medios de control 6ptico dispuestos en posiciones fijas en dos lados de la misma
plataforma. Por ejemplo, estos medios de control dptico estan formados por un primer par de fotoceldas (CFX)
colocadas sobre una primera barra horizontal (HFX) a una altura predeterminada respecto de la base (BS) del
sistema y un segundo par de fotoceldas (CFY) colocadas sobre una segunda barra horizontal (HFY) a la misma
altura que el primer par de fotoceldas respecto de la base (BS) del sistema. La primera barra horizontal (HFX)
esta orientada paralela a la citada direccién (x), mientras que la segunda barra horizontal (HFY) esta orientada
paralela a la citada direccién (y), de manera que las fotoceldas (CFX) del primer par resultan con sus
respectivos ejes 6pticos orientados ortogonalmente a los ejes 4pticos de las fotoceldas (CFY) del segundo par.
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Las barras (HFX, HFY) estan montadas sobre respectivas columnas fijas de soporte (SX, SY) colocadas cada
una a una distancia predeterminada de la plataforma (PP). Preferiblemente, la distancia entre las fotoceldas
(CFX) del primer par es igual a la distancia entre las fotoceldas (CFY) del segundo par. Como se muestra en
el diagrama de la figura 2D, en condiciones de alineacién del eje (AC) con el eje (A9) las distancias (a, b) de
las fotoceldas (CFX) respecto del apilamiento (2) y las distancias (c, d) de las fotoceldas (CFY) respecto del
mismo apilamiento son iguales: a = by ¢ = d. Si, por el contrario, el eje (AC) no esta en la posicién de alineacién
con el eje (A9), siendo la posicidn espacial del eje (A9) una posicién conocida, entonces se hacen operar los
motorreductores (PMX, PMY) hasta que se cumpla la condicién de igualdad de las citadas distancias (a, b) y
(c, d). Se entiende que los medios para controlar la posicidn inicial de la plataforma (PP) pueden configurarse
y posicionarse de forma diferente a lo ejemplificado anteriormente, cooperando con la unidad de control (CU)
para controlar la posicién inicial de la plataforma (PP) moviéndola de forma que alinee el eje (AC) con el eje
(A9).

En una fase previa, la pila (2) de bobinas (1) se posiciona sobre la plataforma (PP) mediante una carretilla
elevadora (MU) operada por un operador. Las bobinas (1) normalmente se apilan sobre un palé (P2) que puede
cargarse sobre las horquillas (FM) de la carretilla elevadora. Al posicionar el palé sobre la plataforma (PP), el
operador puede ser asistido por fotoceldas (CFX, CFY). De hecho, las mediciones realizadas por estas
fotoceldas pueden utilizarse para enviar sefiales a un visualizador (MC) disefiado para visualizar indicaciones
gréficas (GM) adecuadas en respuesta a las mediciones de las fotoceldas (CFX, CFY) que guian al operador
en el posicionamiento del palé sobre la plataforma (PP).

En la practica, mientras el operador coloca el palé sobre la plataforma (PP), las fotoceldas (CFX, CFY) detectan
la posicidn de la pila de bobinas presente sobre el palé con respecto a la plataforma y envian sefiales de
deteccién a la unidad de control (CU) que a su vez acciona el monitor (MC). En este ultimo aparecen
indicaciones graficas (por ejemplo, circulos rojos o verdes alineados de acuerdo con dos direcciones
ortogonales entre si) que sugieren al operador que maniobre la carretilla elevadora de tal manera que centre
el palé sobre la plataforma (PP), aunque no de forma extremadamente precisa. En la figura 33 y la figura 34 se
muestra el visualizador (MC) dispuesto a una altura, con respecto a la base del sistema, adecuada para permitir
que el operador que opera la carretilla elevadora pueda verlo. En las mismas figuras se muestran las
indicaciones gréaficas (GM) que se muestran en el visualizador (MC). Una vez colocada la pila (2) sobre las
vigas (BP) de la plataforma (PP), el operador baja las horquillas de la carretilla elevadora y se aleja.

Alternativamente, el posicionamiento de la pila (2) de bobinas sobre la plataforma (PP) puede realizarse
mediante un carro autopropulsado con guiado automatico del tipo conocido de por si.

En la estacidén de desenrollado (U) se dispone al menos una unidad de desenrollado (UU). Segln el ejemplo
ilustrado en los dibujos adjuntos, en la estacién de desenrollado (U) se disponen dos unidades de desenrollado
(UU) una al lado de la otra, es decir, posicionadas a una distancia predeterminada una de la otra. En las figuras
3 y 4B-11B se muestra Unicamente una unidad de desenrollado (UU) para simplificar.

Cada unidad de desenrollado (UU) comprende una estructura de carrusel (G) con una viga horizontal (400)
esclavizada por un motorreductor (401) que controla su rotacién alrededor de un respectivo eje vertical central
(AU). El motorreductor (401) esta colocado sobre una base correspondiente (402) de manera que mantenga la
viga (400) a una altura predeterminada con respecto a la base (BS) del sistema. Dos soportes (403) estan
dispuestos sobre la viga (400) en posiciones diametralmente opuestas con respecto a dicho eje (AU). Por
ejemplo, los soportes (403) consisten en placas horizontales cada una de las cuales tiene un orificio pasante
central. Debajo de cada soporte (403) se encuentra dispuesto un pasador de eje vertical (404) que, siendo
operado por un respectivo actuador neumatico de eje vertical (405) y estando dispuesto en posiciéon central
respecto del correspondiente soporte (403), es libre de pasar por el orificio central del mismo soporte y puede
adoptar una posicién extraida (en la que sobresale por encima del soporte 403) y una posicién retraida (en la
que se encuentra por debajo del soporte 403). En las figuras 12A-12E ambos pasadores (404) se encuentran
extraidos.

Preferiblemente, el pasador (404) presenta una superficie superior convexa para facilitar su contacto con la
superficie concava (925) del dispositivo de recogida y manipulacién (D) al posicionar las bobinas (1) sobre los
soportes (403) como se describe mas adelante. El actuador (405) de cada pasador (404) esta sujeto a la cara
inferior de la viga (400) mediante una placa horizontal (406) que esta conectada a la cara inferior de la viga
(400) a través de varias varillas verticales (407) que sujetan la misma placa (406) a una distancia
predeterminada de la viga (400). Los extremos de las varillas (407) estan atornillados a la placa (406) por un
lado y a la viga (400) por el otro lado. El actuador (405) esta sujeto a la cara inferior de la placa (406). Por
encima de la placa (406) se encuentra un disco (408) provisto de un inserto (409) de material de friccién. El
disco (406) esta provisto de orificios por donde pasan las varillas (407) antes mencionadas. Un disco de freno
coaxial (D40) estd montado sobre el buje (M40) del soporte (403). Sobre la cara superior de la placa (406)
estan montados dos actuadores neumaticos de eje vertical (410) cuyos vastagos actlan sobre la cara inferior
del disco (408) de manera que éste pueda ser movido, siguiendo la direccién de las varillas (407), desde y
hacia el respectivo soporte (403) y luego movido hacia y desde el disco de freno (D40) de manera que durante
el frenado el inserto (409) pueda entrar en contacto con el disco de freno (D40). De esta manera, se dispone
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un freno que actia sobre cada soporte (403) en funcién de la fase de desenrollado de la bobina que esta
montada sobre el mismo como se describe méas adelante. En la practica, cada placa (406) es solidaria a la cara
inferior de la viga (400), a la que se encuentra unida por medio de las varillas (407) que también actiian como
guias para el movimiento del disco (408) controlado por los actuadores (410) montados en la cara superior de
la placa (406). Los soportes (403) son libres de rotar alrededor de sus respectivos ejes centrales (A4). La figura
12E muestra un rodamiento (411) coaxial al pasador (404) que permite al soporte (403) rotar de forma libre
alrededor del mismo pasador cuyo eje longitudinal coincide con el eje central (A4) del soporte. Sobre un
apéndice (412) de la base (402) se encuentra montada una rueda de eje vertical (413) operada por un
respectivo actuador eléctrico (414) que sirve para rebobinar las tiras de cartéon después de su corte como se
describe méas adelante. En la figura 12D se puede observar una brida (415) fijada al cuerpo del motorreductor
(401) que soporta la viga (400) con la interposicién de un rodamiento (416). La rotacién de la viga (400)
alrededor del eje (AU) permite, como se describe mas adelante, disponer los soportes (403) alternativamente
en posicién de desenrollado, posicién en la que se desenrolla la banda alimentada por la bobina (1) dispuesta
sobre un soporte, y en posiciéon de espera o en posicién en la que el soporte puede recibir una nueva bobina
sin interrumpir el desenrollado de la banda desde la bobina presente sobre el soporte dispuesto en posicion de
desenrollado. En otras palabras, la rotacién de la viga (400) alrededor del eje (AU) permite el intercambio de
las posiciones de los soportes (403). En la figura 4A y 4B la referencia "W'" indica una primera posiciéon de
espera y desenrollado inicial de un soporte (403) de un carrusel (G), es decir, la posicion mas cercana a la
estacién (P), mientras que la referencia "Y" indica una segunda posicién de desenrollado y agotamiento del
otro soporte del mismo carrusel.

La disposicién de varios soportes (403) sobre el carrusel (G) permite, como se describe més adelante, asegurar
la continuidad del proceso de alimentacién de las maquinas formadoras de tubos con las tiras desenrolladas
por las bobinas (1) incluso durante las fases de intercambio de bobinas en agotamiento con bobinas sin utilizar.
En la practica, cuando la bobina (1) presente sobre un soporte (403) en la primera posicién (Y) se esta agotando
(condicion detectada a través del mecanismo de deteccidn 523 descrito méas adelante), el carrusel (G) se hace
rotar alrededor del eje (AU) de manera que este soporte se aleja de la primera posicién (Y) mientras otro soporte
(403) ocupa su lugar. En otras palabras, la disposicién de varios soportes (403) sobre el carrusel (G) asegura
la posibilidad de realizar un intercambio de posiciones entre los propios soportes que determina un
correspondiente intercambio de posiciones de las bobinas (1) destinadas a alimentar las tiras de cartdn con las
que las méquinas formadoras de tubos fabrican tubos de cartén.

En el lateral de cada carrusel (G) se encuentra dispuesto un mecanismo (DS) configurado para guiar las tiras
de cartén que se desenrollan de las bobinas (1) presentes sobre los citados soportes (403) con el fin de
modificar temporalmente su trayecto en las fases de intercambio de posiciones de los mismos soportes y
configurado también para realizar otras funciones como las que se describen mas adelante. Con referencia a
lo ilustrado a modo de ejemplo en las figuras 13A-14B, dicho mecanismo (DS) comprende un brazo (500)
montado sobre una columna (501) mediante una bisagra de eje vertical (V5) y esclavizado a un actuador
neumético (502) que controla su rotacién alrededor de dicho eje (V5). El actuador (502) esta fijado a la columna
(501). Esta ultima se encuentra dispuesta a una distancia predeterminada del respectivo carrusel (G) en una
posicién atrasada respecto del carrusel (G) correspondiente. En la figura 1Ay figura 2A las columnas (501) se
encuentran posicionadas sobre correspondientes apéndices laterales (LA) de la base (BS). El brazo (500)
presenta un lado posterior (R5), ligado a la columna (501) como se ha mencionado anteriormente, y un lado
anterior (F5) y esté constituido preferiblemente por dos placas horizontales (503, 504) espaciadas entre si un
valor predeterminado para formar un espacio intermedio (HS). En dicho espacio intermedio (HS) se disponen,
partiendo del lado posterior del brazo (500): un rodillo de presion inactivo de eje vertical (505) montado sobre
una palanca (506) controlada por un actuador neuméatico (507) dispuesto en el espacio (HS) de tal manera que
el rodillo (505) puede ser extraido del espacio (HS) y hecho reingresar al mismo espacio controlando la rotacién
de la palanca (506) mediante el actuador (507); un rodillo de accionamiento (508) de eje vertical (A8) que rota
libremente alrededor de su propio eje pero que se puede conectar (por ejemplo mediante un embrague
electromagnético, no visible en los dibujos) a un motorreductor correspondiente (509) sujeto a la cara inferior
de la placa inferior (504) del brazo (500); una cuchilla vertical (510) controlada por un actuador neumatico (511)
montado en el lado superior de la placa superior (503) del brazo (500) de manera que esta cuchilla pueda ser
extraida del lado frontal (F5) del brazo y respectivamente retraida por medio del actuador (511). En el lado
frontal (F5) del brazo (500) se han dispuesto también un rodillo inactivo de eje vertical (512) que coopera con
la cuchilla (510) y una superficie de guia de tira convexa (513) colocada en el lado opuesto del rodillo (512) con
respecto a la cuchilla (510). Un actuador neumatico de eje vertical (514) esté sujeto a la cara inferior de la placa
inferior (504) del brazo (500) mediante una ménsula correspondiente (515) que presenta una porcién vertical
solidaria con la cara inferior de la placa (504) y una porcién horizontal sobre la que se fija el actuador (514). El
vastago de este Ultimo pasa a través de un orificio practicado en la parte horizontal de la ménsula (515) y sobre
el mismo véstago se fija una placa horizontal (516) que, en consecuencia, puede colocarse en una posicién
elevada (posicidén en la que se encuentra a la misma altura de la placa inferior 504 del brazo 500) y en una
posicién bajada (posicién en la que se encuentra a una altura inferior a la placa 504). En otras palabras, el
actuador (514) controla la bajada y la elevacién de la placa (515). Esta Ultima esta sujeta a una guia vertical
(520) solidaria con la cara inferior de la placa inferior (504) del brazo (500). En la cara superior de la placa (515)
se encuentra montado un rodillo inactivo con un eje vertical (517) y un brazo (518) sobre el que se encuentra
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montada una fotocelda (519), cuya funcién se describe a continuacién. El brazo (518) esta sujeto mediante un
pasador con un eje vertical en la cara superior de la placa (515) y puede rotar alrededor de este eje estando
esclavizado a un respectivo actuador (522) soportado por la misma placa (515). De esta manera, también el
grupo formado por el rodillo inactivo (517) y el brazo (518) se encuentra esclavizado al actuador (514). En las
figuras 13A-13B la placa (516) se encuentra elevada, mientras que en las figuras 13C-13D la misma placa se
encuentra en posicién bajada. Preferiblemente, cerca del extremo libre del brazo (518) se encuentran montadas
dos ruedas horizontales (521).

Una fotocelda (523) estd montada en el lateral de la posicién (Y) antes mencionada y esta configurada para
detectar dpticamente el didmetro de la bobina montada en el soporte (403) que ocupa dicha posicion.

Dicha fotocelda (523) estd montada en una columna (524) correspondiente que la soporta a una altura
adecuada para dicha deteccién mediante una ménsula (525). Sobre la misma ménsula (525) se encuentra
montada una placa (526) espaciada un valor predeterminado de la fotocelda (523). La columna (524) esta
dispuesta corriente abajo de la posicién (Y) con respecto al sentido de rotacién (RG) del carrusel (G).

La referencia "CV" en los dibujos indica una columna hueca por donde pasan cables eléctricos y conductos de
aire comprimido conectados a los diversos actuadores descritos anteriormente.

A continuacién se describen procedimientos que pueden llevarse a cabo mediante un implante de acuerdo con
la presente invencién utilizando bobinas (1) sobre cuya superficie lateral, de forma de por si conocida, se aplica
una pieza de cinta adhesiva de doble cara (BA). Preferiblemente, la cinta de doble cara (BA) se aplica cerca
del borde inicial de la propia bobina de forma que realice también la funcién de mantener este borde adherido
al material subyacente de la bobina hasta el momento en el que la bobina deba ser utilizada para alimentar una
magquina formadora de tubos, o hasta el momento de la fase de unién que se describe a continuacién.

Centrado de la pila (2)

Una vez posicionada la pila (2) sobre la plataforma (PP), las fotoceldas (CFX, CFY) detectan la posicion real
de la propia pila detectando las distancias (a, b, ¢, d) antes mencionadas y, a través de la unidad de control
(CU), ordenan a los actuadores (PMX, PMY) que mueven la plataforma (PP) de forma que quede (a=b)y (c =
d). Posteriormente, al recoger la bobina (1) més alta de la pila (2), se baja el dispositivo (D) para determinar la
entrada de su parte cdnica (924) en el nucleo (1C) de dicha bobina. Si el eje (AC) de la bobina (1) no esta
alineado con el eje (A9) del dispositivo (D), esta condicién es detectada por el mecanismo de deteccién de
inclinacién (D), que en este caso oscila sobre la junta (J1), y se mueve la plataforma (PP) en las direcciones
(x, y) antes mencionadas mediante los actuadores (PMX, PMY), de acuerdo con las lecturas de las fotoceldas
(FX, FY), hasta que los ejes (AC) y (A9) estén alineados, es decir hasta que se alcance una condicién de
alineacién entre estos ejes que permita la insercién de la parte de enganche (PD) del dispositivo (D) en los
nlcleos de las bobinas subyacentes.

Fase inicial de retraccién de las tiras

En una fase inicial de puesta en marcha operativa de la planta, las tiras alimentadas por las bobinas (1)
presentes en los soportes (403) que ocupan las posiciones “W” se introducen manualmente entre el rodillo
(517), la superficie (513) y el rodillo (508) y se hacen pasar sobre una serie de rodillos guia (RR) dispuestos a
lo largo de un trayecto predefinido que se desarrolla entre cada unidad de desenrollado y el tubo alimentado
por la propia unidad de desenrollado. Dichos rodillos guia (RR) estdn unidos a estructuras fijas (RS)
especialmente dispuestas en los laterales de la estacién de desenrollado. La citada fase inicial de retraccién
se realiza con la placa (516) colocada en posicidén bajada por el actuador (514) y con el brazo (500) dispuesto
en una posicién distanciada del respectivo carrusel (G). Es evidente que esta operacion de retraccién se realiza
en una fase inicial de configuracion de la planta.

Intervencion del dispositivo de recogida y manipulacion (D)

Al introducirse la parte inferior del dispositivo de recogida y manipulacién (D) a través de los nucleos (1C) de la
bobina mas alta de la pila y de la bobina subyacente, se activa el mecanismo de desprendimiento de bobinas
introduciendo aire comprimido que, al presurizar el espacio (S) presente entre las placas (91, 92) del dispositivo
(D), favorece el desprendimiento de dichas bobinas. La extracciéon de la bobina superior de la pila (2) se
determina por la intervencién de las mordazas (100) que enganchan la superficie interna del respectivo nlcleo
(1C) o, alternativamente, por la ventosa (300) que engancha neumaticamente la cara superior de la bobina de
extraccion. Posteriormente, mediante el movimiento del brazo (200), se levanta el dispositivo (D) hasta una
altura predeterminada, mientras que el brazo (240) es rotado por el actuador (241) y las superficies (243, 244)
entran en contacto con las caras superior e inferior de la bobina enganchada por el dispositivo (D).

Posteriormente, se hace rotar la columna (202) alrededor del eje (A8) para llevar el brazo (200) hasta la estacién
de desenrollado (U) situada encima del desenrollador que debe recibir la bobina (1) extraida de la pila (2). El
posterior descenso del brazo (200) determina el posicionamiento de la bobina (1) sobre un soporte vacio (403),
tras haber colocado este soporte en la citada posicién de recepcion (W) y haber levantado el respectivo pasador
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(404). Tras posicionar la bobina (1) sobre el soporte (403), las mordazas (100) -o la ventosa (300)- liberan la
bobina y se hace rotar el brazo (240) mediante el actuador (241) en sentido contrario al anterior para suministrar
definitivamente la bobina (1) al soporte (403) al que esta destinada. A continuacién, con movimientos opuestos
a los anteriores, se devuelve el dispositivo (D) a la estacion (P).

Las figuras 4A-11B ilustran esqueméticamente los pasos de recogida de una bobina y posicionamiento de la
misma sobre un soporte (403) de la estacién de desenrollado (U).

Como se ha mencionado anteriormente, preferiblemente los recorridos de elevacién y descenso del brazo
(200), en este caso del dispositivo (D), se dividen cada uno en dos fases llevadas a cabo por el movimiento
secuencial de los carros (201) y (204).

La extraccién de las bobinas (1) de la pila (2) implica el movimiento vertical de cada bobina paralelamente a si
misma, en posicidn horizontal, es decir, a lo largo de una direccién coincidente con el eje de la bobina sometida
a extraccion.

De manera similar, el depésito de las bobinas sobre los soportes (403) implica un recorrido vertical del brazo
(200).

El ciclo de recogida y manipulacién de bobinas realizado por el dispositivo (D) puede activarse cuando el
didmetro de una bobina (1) presente sobre un soporte (403) de un carrusel (G) en la respectiva posicién “Y”
alcanza un primer valor de control preestablecido (1) presente sobre un soporte (403) de un carrusel (G) en la
respectiva posiciéon “W.

Tiras de unién alimentadas por bobinas presentes en dos soportes de un carrusel

En la siguiente descripcién, para mayor claridad, la bobina presente en el soporte (403) que ocupa inicialmente
la posicion "Y" se identificard con la referencia "1Y" mientras que la bobina presente en el soporte que ocupa
inicialmente la posicién "W" se identificara con la referencia "1\W".

Cuando una bobina (1) extraida de la pila (2) es suministrada al respectivo soporte (403) colocado en la posicién
"W", el brazo (500) es acercado al carrusel (G) mediante la rotacién del propio brazo alrededor de su eje (V5).
En esta fase, preferiblemente, se reduce la velocidad de operacién de la méquina formadora de tubos
correspondiente de manera que el paso de unién de las tiras se realiza a una velocidad reducida pero sin
interrumpir la alimentacién de la maquina formadora de tubos. Al mismo tiempo, se activa el embrague de unién
de rodillos (508) y se activa el motorreductor (509) de manera que el rodillo (508) es rotado alrededor de su
respectivo eje (A8). El rodillo (508), al entrar en contacto con la bobina (1\W) cargada sobre el soporte (403)
colocado en la posicion "W" y, al rotar sobre su propio eje (A8), determina la rotacion de esta bobina alrededor
del pasador (404). Ademas, la unidad de control (CU) activa el actuador (522) que hace rotar el brazo (518) de
manera que acerque la fotocelda (519) a la bobina.

La fotocelda (519) se utiliza para detectar el paso del adhesivo de doble cara (BA) dispuesto en el lado externo
de la bobina suministrada al soporte (403) en la posicién "W' mientras la propia bobina es rotada por el rodillo
(508) alrededor del respectivo pasador (404). Dado que la mencionada rotacién del brazo (500) determina la
aproximacién de la tira (SY) procedente de la bobina (1Y) a la bobina (1W), para realizar la unién de la tira (SY)
a esta Ultima bobina (unién necesaria para asegurar la continuidad de la alimentacién del tubo) es suficiente
extraer el rodillo de presién (505) activando el respectivo actuador (507). En consecuencia, la tira (SY) de la
bobina (1Y) en fase de agotamiento se pega a la superficie lateral de la bobina (1W). Posteriormente, se extrae
la cuchilla (510) para cortar la tira (SY) de la bobina (1Y) y el adhesivo de doble cara (BA) queda unido a la cola
de la tira (SY) cortada. Tras cortar la tira (SY) se baja la superficie (516). En este punto, el rodillo (508) se
desconecta del motorreductor (509) que a su vez se desactiva, de modo que el rodillo (508) vuelve a quedar
libre para rotar libremente sobre su propio eje (A8) y se restablece la velocidad normal de operacion de la
magquina formadora de tubos que, por tanto, se alimenta con la tira (SW) procedente de la bobina (1W), mientras
que el brazo (500) vuelve a su posicién inicial.

Rotacién del carrusel (G)

Cuando el diametro de la bobina (1W) alcanza un valor predeterminado (por ejemplo 600 mm), la unidad de
control (CU) activa el actuador (502) que determina la rotacién del carrusel (G) alrededor del eje (AU). La unidad
de control (CU) comanda dicha rotacién del carrusel (G) al recibir una sefial de control emitida por una fotocelda
(527) colocada en el brazo (500) que detecta el didmetro de la bobina (1W). Durante la rotacién del carrusel
(G) la bobina (1W) continta alimentando la maquina formadora de tubos que utiliza la tira (SW) proveniente de
la misma bobina. La rotacion del carrusel (G) implica el paso del mismo carrusel cerca de la rueda motorizada
(413) que en esta fase se pone en rotacién: cuando el carrusel (G) esta en esta posicidn, el contacto entre la
rueda (413) y el soporte (403) procedente de la posicion "Y" determina la rotacién del propio soporte, en
particular debido al contacto entre la rueda (413) y el disco (D40) del propio soporte. Esta rotacién del soporte
(403) implica el enrollado de la cola (TY) de la tira cortada de la bobina (1Y) sobre la propia bobina. A
continuacién, el pasador (404) del soporte (403) que ocupaba la posicién "Y" se baja de manera que la bobina
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(1Y) ya no esta ligada al carrusel. Durante la rotacién del carrusel (G), la bobina (1Y) que ya no esta unida al
carrusel (G) es interceptada por la placa (526) y por lo tanto cae en un recipiente subyacente (RC) del cual
puede ser recuperada para su reciclaje. Posteriormente, mientras el carrusel (G) continGa rotando, el brazo
(500) es llevado temporalmente hacia el carrusel (G), de manera que la tira de material que se desenrolla de
la bobina (1Y) entra en contacto con la superficie (513), y la superficie (516) es levantada con el rodillo (517).
A continuacién, el brazo (500) es devuelto a su posicién inicial espaciada del carrusel de manera que, por lo
tanto, el trayecto de la banda que tiene lugar desde la bobina dirigida hacia la posicién "Y" es tal que no interfiere
con el posicionamiento de otra bobina sobre el otro soporte del carrusel. La rotacién del carrusel contintia hasta
que el soporte que anteriormente ocupaba la posicion "Y" alcanza la posicién "W" para estar listo para recibir
otra bobina. Finalmente, al finalizar la rotacién del carrusel (G), una rotacién de 180° en el ejemplo mostrado
en los dibujos, se intercambian las posiciones (Y, W) de los soportes (403), de manera que en la posiciéon "W"
se encuentra un soporte vacio, es decir preparado para recibir una nueva bobina extraida de la pila (2), mientras
que en la posicién "Y" se encuentra otro soporte con una bobina que continda alimentando la maquina
formadora de tubos. La secuencia descrita se representa en las figuras 15A-15L.

Rotacién de dos carruseles (G) dispuestos en la estacién de desenrollado

Si en la estacién de desenrollado se disponen dos carruseles (G), ambos servidos por el dispositivo (D), se
realiza preferiblemente una disposicién que comprende un carrusel derecho y un carrusel izquierdo respecto
del dispositivo de recogida de las bobinas de la pila dispuesta sobre la plataforma (PP) como se representa en
las figuras 16A-16N. En este caso, los dos recorridos se controlan de forma independiente. El carrusel de la
izquierda funciona y se controla como se ha descrito anteriormente con referencia al ejemplo representado en
las figuras 15A-15N. El carrusel derecho funciona del mismo modo pero en una fase del traslado del soporte
vacio (403) hacia la posicion "W" (figura 16M) interviene un rodillo de eje vertical (421) que ensancha la
trayectoria de la banda que se desenrolla de la bobina presente sobre el otro soporte. El rodillo (421) es un
rodillo de eje vertical montado en vacio sobre un respectivo pasador montado sobre un brazo (422) esclavizado
a un actuador eléctrico (423) que determina su posicionamiento en posicidén activa (figura 16M) y
respectivamente en posicién inactiva (figuras 16A-16L). En las figuras 16A-16N las flechas “1T” y “2T” indican
la direccién de las bandas que se desprenden de las bobinas soportadas por los dos recorridos y que estén
destinadas cada una a alimentar un correspondiente molino de tubos.

Con referencia a las figuras 35-43 de los dibujos adjuntos, los soportes para las bobinas en la estacién de
desenrollado estédn formados sobre carruseles verticales, es decir, carruseles con un eje de rotacién horizontal.
En este caso, también se modifica la orientacién del brazo (500), que esta configurado para rotar alrededor de
un eje horizontal. Ademas, en este caso, el dispositivo (D) para recoger y mover las bobinas (1) esta configurado
para obligar a las propias bobinas a rotar 90° para cambiar su orientacién de horizontal a vertical después de
que hayan sido extraidas de la pila (2) y para guiar el descenso hacia los respectivos recorridos verticales. Mas
particularmente, el citado brazo (200) estd montado de forma rotatoria sobre el carro (201) mediante un arbol
horizontal enclavado con un actuador rotatorio (220). En el ejemplo mostrado en las figuras 35-43, el dispositivo
(D) esta equipado con la ventosa (300) para enganchar las bobinas (1). Al ser extraidas de la pila (2), las
bobinas (1) se encuentran en posicién horizontal, como en el ejemplo anteriormente descrito. Tras su recogida
de la pila (2), cada bobina es rotada 90°, mediante la rotacién del brazo (200) controlada por el actuador (220),
con lo que la orientacién de la bobina pasa de horizontal a vertical. Dicho cambio de orientacién de la bobina
(1) se puede realizar tanto cuando la bobina (1) enganchada por el dispositivo (D) se encuentra por encima de
la pila (2), es decir, se encuentra todavia en la estacién (P), como cuando la bobina (1) enganchada por el
dispositivo (D) se ubica en la estacién de desenrollado (U) tras la citada rotacién de la plataforma (206)
controlada por el actuador (207). Cuando la bobina (1) se encuentra por encima del carrusel (G) que la ha de
recibir, el dispositivo (D) desciende hacia el propio carrusel para disponer la bobina a una altura util para su
colocacién sobre el carrusel, quedando éste situado en una posicién adecuada para recibir la bobina. La viga
(400) del carrusel (G) estd montada sobre un soporte correspondiente (600) de manera que pueda rotar
alrededor de su eje central que es horizontal. La rotacién de la viga (400) esta controlada por el motorreductor
(MR4). De esta manera, de manera similar al ejemplo descrito anteriormente, los soportes para las bobinas
pueden estar dispuestos en una posicién (W) para la carga inicial y el desenrollado de las bobinas y una
posicién (Y) para desenrollar y el agotar de las bobinas. En este caso, sin embargo, los soportes para las
bobinas consisten en pasadores (404), cada uno de los cuales puede estar dispuesto en la posicién extraida y
respectivamente en la posicién retraida por medio de un actuador (no visible en los dibujos) colocado en una
cara posterior de la viga (400). También en este caso se dispone un soporte mévil (500) sobre el que se montan
los medios de unién de las bobinas, estando configurado y controlado el soporte mévil (500) para aproximarse
a la posicién de carga de bobinas (W) y alejarse de esta posicién respectivamente y activandose cuando el
soporte movil se aproxima a la posicién (W) de carga de las bobinas. El soporte moévil (500) en este caso rota
alrededor de un eje horizontal (A5) mediante un actuador neumatico (A50) ligado por un lado a un soporte (A51)
que también soporta el brazo (500) y, por el lado opuesto, a una parte posterior del mismo brazo. El brazo (500)
esta equipado ademas con un rodillo de presidén (505) dispuesto en una posicidén intermedia entre el eje de
rotacién (A5) y un extremo libre del brazo. Por ejemplo, el rodillo de presién (505) estd montado en posicién
libre sobre una palanca (L5) controlada por un actuador neuméatico (A52) y pivotado con un eje horizontal sobre
el brazo (500) de tal manera que el rodillo de presion (505) puede disponerse en posicién extraida con respecto
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a un lado interno del brazo (500) y respectivamente en posicion retraida dependiendo de la activacién o
desactivacion del actuador (A52). El eje de rotacién del rodillo de presidén (505) es paralelo al eje (A5) de
rotacién del brazo (500). El rodillo de accionamiento (508) controlado por el respectivo motorreductor (509) esta
montado en el extremo libre del brazo (500). El motorreductor (509) se activa para controlar la rotacién del
rodillo de accionamiento (508) en el paso de cambio de bobinas como se describe mas adelante. El eje de
rotacién del rodillo de accionamiento (508) es paralelo al eje (A5) de rotacién del brazo (500). La cuchilla (510)
también estd montada en el extremo libre del brazo (500). Esta ultima esta dispuesta sobre una palanca (L10)
pivotada con un eje horizontal sobre el brazo (500) y controlada por un actuador neumatico (A10)
correspondiente en el lado opuesto de la cuchilla (10) con respecto al eje de rotaciéon de la palanca (L10). El
eje de rotacién de la palanca (L10) es paralelo al eje (A5) de rotacidén del brazo (500). Las figuras 35-41 ilustran
una secuencia de pasos operativos que pueden llevarse a cabo mediante un sistema configurado de esta
manera. En la figura 35 una bobina (1) presente en posicién de desenrollado suministra a un respectivo molino
de tubos la tira de cartdn (CS1) mientras que ésta se encuentra soportada por la viga (400) a través del
correspondiente pasador (404), el brazo (500) esta distanciado del carrusel (G) y el dispositivo de recogida y
movimiento de las bobinas ya ha recogido una bobina (1) de la pila (2) colocandola en la estacién (U) rotada
90°. En la figura 36 el dispositivo de recogida y movimiento de las bobinas ha situado la bobina (1) en
correspondencia con el otro pasador (404) del carrusel (G) que posteriormente es extraido para el suministro
final de la bobina al carrusel. En la figura 37 se ha vuelto a situar el dispositivo de recogida y movimiento de las
bobinas por encima de la pila (2) y se ha colocado la viga (400) en posicién vertical, mientras que la bobina de
la que se desenrolla la banda (CS1) sigue alimentando la propia banda. En la figura 38 la bobina de la que se
desenrolla la banda (1T) esta casi agotada. En la figura 39 se ha rotado la viga (400) un ngulo predeterminado
en el sentido de las agujas del reloj y se ha levantado el brazo (500), es decir, se ha acercado al carrusel (G).
En esta posicion, el rodillo de accionamiento (508) contacta con la nueva bobina. La rotacién del rodillo de
accionamiento determina en consecuencia la rotacién de la nueva bobina sobre el respectivo pasador (404).
En esta fase, la bobina de vaciado continta alimentando la tira (CS1). El rodillo de accionamiento (508) actla
también como prensador para determinar la unién de las tiras de cartén de las dos bobinas mediante adhesivo
de doble cara de forma similar a lo descrito en referencia al ejemplo anterior. El paso del adhesivo de doble
cara aplicado sobre la cara externa de la nueva bobina es detectado por una fotocelda (FB) colocada sobre un
soporte mévil relativo (no visible en los dibujos) que permite colocar la misma fotocelda en una posicién en la
que, cuando no se utiliza, no interfiera en la manipulacién de los elementos descritos. En la figura 40 la cuchilla
(410) se ha colocado en la posicibn de corte de la tira de cartén suministrada por la bobina en fase de
agotamiento. En la figura 41 la nueva bobina suministra la tira de cartén (CS2) al respectivo molino de tubos
mientras la bobina agotada se encuentra sobre el respectivo pasador (404). Estas fases se repiten ciclicamente.
También segln esta realizacién adicional, la unidad de desenrollado (UU) comprende varios soportes (en este
ejemplo los pasadores 404) montados sobre una estructura (G) controlada y movida para disponer ciclicamente
dichos soportes en correspondencia con varias posiciones que incluyen una posicién predeterminada (W) para
la carga de las bobinas y una posicién predeterminada diferente (Y) para el agotamiento de las bobinas.
Ademas, también de acuerdo con este ejemplo de realizacién, la posicién (Y) de agotamiento de las bobinas
es también una posicién intermedia de desenrollado, es decir, una posicién en la que las bobinas se desenrollan
hasta agotarlas. En este ejemplo, a diferencia del ejemplo anteriormente descrito, la posicién de carga de las
bobinas no es también una posicién inicial de desenrollado.

En la practica, segln la presente invencion es posible llevar a cabo un proceso que comprende un ciclo continuo
controlado por medios de control automatico en el que, mientras una bobina tiene lugar sobre un soporte
relativo, otra bobina puede ser posicionado sobre otro soporte y los soportes para las bobinas son movidos
ciclicamente por respectivos medios mecéanicos de manipulacién para ocupar al menos una posicién de carga
predeterminada y al menos una posicién de agotamiento predeterminada diferente, en la que la posicién de
carga puede ser también una posicién inicial de desenrollado y la posicién de agotamiento es también una
posicién intermedia de desenrollado en la que las bobinas se desenrollan hasta acabarse, y en la que se
disponen medios configurados para unir una porcién final de una bobina en fase de agotamiento con una
porcién inicial de una nueva bobina dispuesta en la posicién de carga. Esta combinacién asegura, al mismo
tiempo, la continuidad del suministro de potencia de un molino de tubos con las bandas realizadas por dichas
bobinas y la posibilidad de utilizar medios de carga automaticos para cargar las bobinas en la citada posicién
de carga predeterminada.

Preferiblemente, entre la posicién de agotamiento y la posicién de carga se forma una posicién (Z) de descarga
automatica de las bobinas agotadas.

Preferiblemente, el ciclo continuo alcanzable mediante un sistema seguln la presente invencién contempla el
uso de medios de carga automaticos para crear un ciclo totalmente automatico de carga de la estacién de
desenrollado y alimentacién continua de los molinos de tubos.

Ademas, preferiblemente y segln lo descrito anteriormente, la unién de las bandas procedentes
respectivamente de las bobinas en fase de agotamiento con las bandas procedentes de las nuevas bobinas
dispuestas en posicién de carga son medios configurados para realizar la citada unién sin interrumpir el
suministro de potencia de los molinos de tubos, es decir, medios configurados para realizar la unién "al vuelo"
de las bandas mientras las bobinas implicadas rotan alrededor de sus respectivos ejes.
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Preferiblemente, dichos medios de unién estan montados sobre un soporte mévil (en el ejemplo descrito
anteriormente, el brazo 500) configurado y controlado para aproximarse a dicha estructura de soporte de las
bobinas en la estaciéon de desenrollado y respectivamente alejarse de dicha estructura. Preferiblemente, los
medios de unién se activan cuando dicho soporte mévil se aproxima a dicha estructura de soporte de las
bobinas en la estacién de desenrollado, de manera que la unién de dichas bandas se produce en
correspondencia con la posicién de carga de las nuevas bobinas, o bien en correspondencia con una posicién
distinta a la posicién de agotamiento de las bobinas.

Preferiblemente, dichos medios de unién comprenden un rodillo de presién adaptado para ejercer una presién
sobre las partes a unir cuando se detecta el paso de una porcién de material adhesivo dispuesto sobre la nueva
bobina, siendo realizada esta detecciéon por unos medios de deteccién montados sobre dicho soporte mévil.
Preferiblemente, el material adhesivo es una tira de banda de doble cara.

Segun lo descrito, preferiblemente el paso de carga de las bobinas por los medios de carga automética esta
precedida por un paso de preparacién de una pila de bobinas sobre una plataforma mévil cuya posicién
respecto a los medios de carga automatica es controlada y eventualmente modificada en un plano horizontal
(x, y) mediante medios de deteccién de una posicién inicial de la plataforma vy, preferiblemente, también
mediante medios para detectar la posicién instantanea de los medios de carga automética con respecto a la
posicién de la pila dispuesta sobre dicha plataforma. Preferiblemente, la posicién de la plataforma en dicho
plano (x, y) se controla detectando la posicién de un eje central (AC) de dicha pila de bobinas respecto de un
eje (A9) de los medios de carga automatica. Preferiblemente, dicha plataforma esta conectada a dos
actuadores eléctricos (PMX, PMY) configurados y controlados para mover la plataforma a lo largo de dos
direcciones ortogonales entre si de dicho plano (X, y).

Segln lo descrito anteriormente, los medios autométicos de carga de las bobinas estan configurados
preferiblemente para proporcionar una unidad integrada que comprende medios neuméaticos destinados a
presurizar un espacio (S) en el interior de la pila de bobinas, en el que dicho espacio comprende la interfaz
entre una bobina situada més arriba de la pila y la bobina situada mas abajo, y unos medios de agarre
mecénicos 0 neumaticos configurados y controlados para agarrar y soltar respectivamente la bobina situada
méas arriba de la pila.

Preferiblemente, dicha unidad integrada es una unidad unida a un brazo (200) mévil a lo largo de un trayecto
predeterminado comprendido entre la estacién para depositar la pila de bobinas sobre dicha plataforma y la
estacién para desenrollar las bobinas.

Segun lo descrito anteriormente, los medios autométicos de carga de las bobinas pueden estar configurados y
controlados para realizar la extraccidén de las bobinas de la pila dispuesta sobre la plataforma, su movimiento
a lo largo de dicho trayecto, y el posicionamiento de las bobinas en la estaciéon de desenrollado, manteniendo
siempre las bobinas en orden horizontal, es decir con el eje central de las bobinas siempre orientado
verticalmente. Alternativamente, los medios automaticos de carga de las bobinas pueden estar configurados y
controlados para realizar la extraccidén de las bobinas de la pila dispuesta sobre la plataforma, su movimiento
a lo largo de dicho trayecto, y el posicionamiento de las bobinas en la estaciéon de desenrollado, manteniendo
las bobinas en posicién horizontal, es decir con el eje central de las bobinas orientado verticalmente a lo largo
de una parte inicial de dicho trayecto y para rotar la orientacién de las bobinas 90° al final de dicha parte inicial
del trayecto. De forma mas general y segln los ejemplos descritos, en la fase inicial de extraccién de las
bobinas (1) de la pila (2) se mantiene la orientacién de las propias bobinas. En la practica, en la fase inicial de
recogida de las bobinas de la pila, se mantiene preferiblemente la orientacién de las bobinas que se presentan
en el momento de posicionar la pila en la estacién de recogida de bobinas (P).

Segun lo descrito anteriormente, los medios automaticos de carga de bobinas pueden estar dotados de un
dispositivo adicional de acoplamiento reversible de las bobinas a los mismos medios autométicos de carga para
evitar cualquier desprendimiento de las bobinas en caso de mal funcionamiento de los medios mecéanicos o
neumaticos de agarre.

Segun lo descrito anteriormente, dicho trayecto puede estar configurado para comprender un primer recorrido
vertical de elevacién de las bobinas, un segundo recorrido horizontal en arco circular y un tercer recorrido
vertical de descenso de las bobinas.

De nuevo, segln lo que se ha descrito anteriormente, al menos una estructura de carrusel (G) esta dispuesta
en la estacién de desenrollado de bobinas sobre la que estdn montados varios soportes (403), cada uno de
ellos apto para soportar una bobina correspondiente y que es controlado y movido para disponer ciclicamente
dichos soportes en correspondencia con varias posiciones de operacién que incluyen al menos una posicién
de carga predeterminada y al menos una posicion de agotamiento predeterminada diferente, y en la que
preferiblemente la posicién de carga es también una posicién inicial de desenrollado y la posicién de
agotamiento es también una posicidén intermedia de desenrollado. Por ejemplo, los carruseles (G) pueden ser
dos en numero, destinados a alimentar dos molinos de tubos distintos. En el caso de que el sistema esté
destinado a potenciar solo un molino de tubos, se puede prever un solo carrusel (G). De manera mas general,
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el nimero de carruseles (G), o el numero de unidades de desenrollado (UU), es igual al nimero de tiras de
cartén utilizadas por los molinos de tubos servidos por la planta.

Preferiblemente, con el fin de reducir las dimensiones generales de la estaciéon de desenrollado, cada carrusel
(G) comprende dos soportes (403) en posiciones diametralmente opuestas con respecto a un eje central de
rotacién del carrusel.

El carrusel (G) puede ser un carrusel de eje vertical o también un carrusel de eje horizontal.
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REIVINDICACIONES

1. Planta de manipulaciéon de bobinas de cartén para alimentacion de méquinas formadoras de tubos, que
comprende una estacién de recogida de bobinas (P) para bobinas de cartén superpuestas (1), una estacién
(U) de desenrollado de las bobinas (1) que comprende al menos una unidad de desenrollado (UU) adaptada
para soportar las bobinas a desenrollar en una posicién que favorece su desenrollado, habiéndose previsto
ademés en la estacién de desenrollado (U) medios de empalme configurados para empalmar una porcién de
cola (TY) de una bobina en salida (1Y) con una bobina nueva (1W) para desenrollar de forma continua las
bobinas dispuestas progresivamente en la estacién de desenrollado (U), y medios de manipulacién (D) para
mover las bobinas (1) a lo largo de un trayecto comprendido entre la estacién de recogida de bobinas (P) y la
estacién de desenrollado (U), en donde dicha al menos una unidad de desenrollado (UU) comprende una
pluralidad de soportes (403; 404) montados sobre una estructura (G) que es controlada y movida por medios
de control (CU) para disponer ciclicamente dichos soportes en correspondencia con una pluralidad de
posiciones operativas que incluyen una posicién predeterminada (W) de carga de las bobinas sobre los
soportes y una posicion predeterminada diferente (Y) de agotamiento de las bobinas, en que dicha estacion de
recogida de bobinas (P) esté configurada para recibir una pila (2) de bobinas de cartén (1) superpuestas, y en
donde dichos medios (D) para manipular las bobinas estan configurados y controlados para recoger una bobina
a la vez de la pila (2) y mover esta bobina desde la estacidén de recogida (P) hasta un soporte (403; 404) de
dicha al menos una unidad de desenrollado (UU) dispuesta en la posicién de carga (W), caracterizado porque
dicha estructura (G) es una estructura de carrusel con un eje vertical.

2. Planta de acuerdo con la reivindicacién 1 caracterizada porque la posiciéon de carga de bobinas (W) es
también una posicidn inicial de desenrollado en la que se inicia el desenrollado de las bobinas y/o la posicion
de agotamiento de bobinas (Y) es también una posicién intermedia de desenrollado en la que las bobinas se
desenrollan hasta acabarse.

3. Planta de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque entre dichas posiciones de agotamiento (Y)
y de carga (W) se prevé una posicién diferente (Z) para la descarga de las bobinas agotadas.

4. Planta de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque cada carrusel (G) comprende dos soportes
(403; 404) en posiciones diametralmente opuestas respecto de un eje central (AU) de rotacion del carrusel.

5. Planta de acuerdo con la reivindicacion 1 caracterizada porque dichos medios de empalme estdn montados
sobre un soporte moévil (500) configurado y controlado para aproximarse a dicha estructura (G) y
respectivamente alejarse de dicha estructura y se activan cuando el soporte mévil se aproxima a la estructura
(G).

6. Planta de acuerdo con la reivindicaciéon 5, caracterizada porque dicho soporte mévil (500) es un soporte
montado de forma rotatoria sobre un eje de rotacién correspondiente (V5; A5).

7. Planta de acuerdo con la reivindicacidén 5 caracterizada porque dichos medios de empalme comprenden un
rodillo de presién (505) montado sobre el soporte mévil (500) y adaptado para ejercer una presién sobre las
partes a empalmar cuando se detecta el paso de una porcién de material adhesivo (BA) dispuesto sobre la
nueva bobina, realizdndose dicha deteccién mediante medios de deteccién (519) configurados para detectar el
paso de dicha porcién de material adhesivo (BA).

8. Planta de acuerdo con la reivindicacidén 5 caracterizada porque comprende una cuchilla (510), montada sobre
dicho soporte mévil (500), configurada y controlada para cortar la tira de cartdn (SY) que se desenrolla de las
bobinas en la fase de agotamiento, siendo activada dicha cuchilla de acuerdo con una deteccién realizada por
unos medios de deteccién (519) configurados para detectar el paso de una porcién de material adhesivo (BA)
dispuesto sobre la nueva bobina.

9. Planta de acuerdo con reivindicacién 1 caracterizada porque en dicha estacién de recogida de bobinas (P)
existe una plataforma mévil (PP) cuya posicién respecto de los medios de carga (D) se controla en un plano
horizontal (x, y) mediante la deteccion de la posicién de un eje central (AC) de dicha pila de rollos con respecto
a un eje (A9) de los medios de carga, estando dicha plataforma (PP) configurada para recibir la pila (2) de
bobinas de cartén (1) superpuestas durante el posicionamiento de la pila (2) en la estacién de recogida de
bobinas (P).

10. Planta de acuerdo con la reivindicacion 9 caracterizada porque dicha plataforma (PP) esta conectada con
dos actuadores eléctricos (PMX, PMY) configurados y controlados para mover la plataforma a lo largo de dos
direcciones mutuamente ortogonales de dicho plano (X, y).

11. Planta de acuerdo con la reivindicacién 1 caracterizada porque los medios de recogida de las bobinas
comprenden unos medios neumaticos adaptados para presurizar un espacio (S) en el interior de la pila de
bobinas, en el que dicho espacio incluye la interfaz entre una bobina mas superior de la pila y la bobina
subyacente, y unos medios de agarre mecanicos o neumaticos configurados y controlados para agarrary liberar
respectivamente la bobina mas superior de la pila.
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12. Planta de acuerdo con la reivindicacion 1 caracterizada porque dichos medios de recogida de las bobinas
estan conectados a un brazo (200) movible a lo largo de dicho trayecto.

13. Planta de acuerdo con la reivindicacidén 1 caracterizada porque dichos medios de manipulaciéon de bobinas
estan configurados y controlados para recoger las bobinas de la pila en la estacién de recogida de bobinas (P),
mover las bobinas a lo largo de dicho trayecto, y posicionar las bobinas en la estacién de desenrollado,
manteniendo las bobinas en una posicién horizontal al menos en el paso de recogida de las bobinas de la pila

(2).

14. Planta de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque dichos medios de recogida de las bobinas
estan provistos de un dispositivo adicional de enganche reversible de las bobinas a los mismos medios de
recogida.

15. Planta de acuerdo con la reivindicacién 13, caracterizada porque dicho trayecto comprende un primer
desplazamiento vertical de elevacion de las bobinas, un segundo desplazamiento horizontal desarrollado segtn
un arco circular y un tercer desplazamiento vertical de descenso de las bobinas.

16. Proceso para manipular bobinas de cartdn para alimentar maquinas formadoras de tubos, que comprende
un paso de posicionar una pluralidad de bobinas de cartén (1) superpuestas en una estacién de recogida de
bobinas (P), proporcionandose una estacidén (U) de desenrollado de las bobinas (1) que comprende al menos
una unidad de desenrollado (UU) adaptada para soportar las bobinas a desenrollar en una posicién que
favorece su desenrollado, proporcionandose ademas en la estacién de desenrollado (U) medios de empalme
configurados para empalmar una porcién de cola (TY) de una bobina (1Y) en fase de salida con una nueva
bobina (1W) para desenrollar de forma continua las bobinas dispuestas progresivamente en la estacién de
desenrollado (U), y disponiendo medios de manipulacién (D) para mover las bobinas (1) a lo largo de un trayecto
predeterminado entre la estacién de recogida de bobinas (P) y la estacién de desenrollado (U), en donde dicha
al menos una unidad de desenrollado (UU) comprende una pluralidad de soportes (403; 404) montados sobre
una estructura (G) que es controlada y movida por medios de control (CU) para disponer ciclicamente dichos
soportes en correspondencia con una pluralidad de posiciones operativas que incluyen una posicién
predeterminada (W) de carga de las bobinas sobre los soportes y una posicién predeterminada diferente (Y)
de agotamiento de las bobinas, y en donde dicha estacién de recogida de bobinas (P) estéd configurada para
recibir una pila (2) de bobinas de cartén (1) superpuestas, y en donde dichos medios (D) para manipular las
bobinas estan configurados y controlados para recoger una bobina a la vez de la pila (2) y mover esta bobina
desde la estacién de recogida (P) hasta un soporte (403; 404) de dicha al menos una unidad de desenrollado
(UU) dispuesta en la posicién de carga (W), caracterizado porque dicha estructura (G) es una estructura de
carrusel con un eje vertical.

17. Proceso de acuerdo con la reivindicacidén 16 caracterizado porque la posicién de carga de bobinas (W) es
también una posicidn inicial de desenrollado en la que se inicia el desenrollado de las bobinas y/o la posicion
de agotamiento de bobinas (Y) es también una posicién intermedia de desenrollado en la que las bobinas se
desenrollan hasta acabarse.

18. Proceso de acuerdo con la reivindicacién 16, caracterizado porque entre dichas posiciones de agotamiento
(Y)y carga (W) se proporciona una posicién diferente (Z) para descargar los rollos agotados.
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