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“METODO PARA IDENTIFICAR MERCADERIA DISPUESTA EN PILAS SOBRE
PALLETS CON LOS DATOS DE TRAZABILIDAD APLICADOS SOBRE UN FLEJE
EMPLEADO PARA ZUNCHAR CADA NIVEL DE PRODUCTOS, METODO PARA
CONFORMAR UNA PILA DE MERCADERIA COMPACTA Y ESTABLE SOBRE UN
PALLET QUE LO COMPRENDE, DISPOSICION PARA EL ZUNCHADO DE
MERCADERIA DE APLICACION EN EL MISMO Y PILA DE MERCADERIA
COMPACTA Y ESTABLE CONFORMADA MEDIANTE DICHO METODO"

MEMORIA DESCRIPTIVA

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un método para identificar mercaderia
dispuesta en pilas sobre pallets con los datos de trazabilidad impresos sobre un fleje
usado para zunchar los niveles de mercaderia y un método para la conformacién de
una pila de mercaderia sobre un pallet compacta y estable, sin el empleo de elementos
separadores (o "interlayers”), pudiendo utilizarse film extensible (o “stretch”) solamente
como elemento de proteccibn contra agentes exégenos, en donde los flejes
comprenden impresos sobre su cara exterior los datos de trazabilidad comrespondientes.
La invencién se refiere, ademas, a una disposicién para el zunchado de mercaderia con
un fieje que lleva impresos datos de trazabilidad de aplicacién en dicho método, y a las
pilas de mercaderias compactas y estables obtenidas mediante dichols métodos.
DESCRIPCION DEL ARTE PREVIO

En la actualidad, se puede constatar que, tanto para la provision a mercados
externos como para la provision de mercaderia para consumo local, existe un aumento
gradual y constante de exigencias a las empresas proveedoras en cuanto a la
trazabilidad de sus productos.

Por trazabilidad se debe entender a un conjunto de acciones, medidas y

procedimientos de caracter técnico tendientes a identificar y registrar cada producto
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desde su inicio hasta el final de la cadena de comercializacion. Mediante la trazabilidad
se puede hacer el rastreo de una cadena de produccion.

En otras palabras, la trazabilidad es la posibilidad de encontrar y seguir el rastro
de un producto, especiaimente un alimento, animal destinado a serlo, o sustancia
destinada a ser incorporada a un alimento directa o indirectamente, a través de todas
las etapas de produccién, transformacion y distribucién.

Resumiendo, la trazabilidad es la capacidad de proveer informacién acerca del
origen y la historia procesada de los productos y se compone del seguimiento del
recorrido de un producto, ya sea una unidad, grupo ¢ lote de productos a través de una
cadena de abastecimiento hacia adelante hasta su venta al consumidor, lo que
constituye su trazo y su seguimiento la trazabilidad (tracking), y el proceso de
seguimiento para identificar el origen de una unidad de un producto, grupo o lote de
productos a través de una cadena de abastecimiento hacia atras desde la venta hasta
la elaboracién basica, que es su rastreo, siendo su seguimiento la rastreabilidad
(tracing).

La infomaciébn normalmente trazable y que puede automatizarse es:
identificacién de Items, por ejemplo mediante cddigos, marcas comerciales, tipo de
fraccionamiento, etcétera; nimeros de lote y nimeros de serie; fechas de elaboracion,
envasado, vencimiento, etcétera; datos de procedencia, por ejemplo: nombre de la
empresa y lugar de fabricacion, embotellado o ensamblado; referencia del lugar de
procesamiento, por ejemplo: crianza de un animal, cultivo de una fruta, etcétera;
identificacion de establecimientos autorizados para la faena; localizaciones én general.

Las herramientas de codificacion estadndar faciltan el conocimiento de la
trazabilidad de productos mediante sistemas automaticos de lectura de cédigo de
barras, pero es responsabilidad de cada una de las empresas el adaptar sus procesos

para facilitar un mejor conocimiento de la trazabilidad de los productos.
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Desde el punto de vista de la gestion de la informacién, |a trazabilidad consiste
en asociar sistematicamente un flujo de informacion a un flujo flsico de mercanclas de
manera que se pueda reencontrar en un instante determinado la informacién requerida
relativa a los lotes o grupos de productos determinados.

Con el fin de asegurar la continuidad de un flujo de informacién, cada actor debe
comunicar al actor siguiente en la cadena de produccion los identificadores de los lotes
0 grupos de productos trazados, los que permitiran a este dltimo aplicar los principios de
base de la trazabilidad. A esta identificacién clave, se ahade la informacion
complementaria disponible en cada eslabén de la cadena y asl sucesivamente.

Puede detectarse en un sistema de trazabilidad la existencia de un registro de

informacién en tres niveles: 1) la informacién que se afade en una etiqueta de codigo
de barras directamente sobre la mercancia y que viaja flsicamente con ella, en donde,
parte de esta informacidn ir& en cédigo de barras para permitir su lectura automatica por
un lector de ¢cédigo de barras, y otra parte irA en caracteres legibles para poder hacer
un control visual si fuese necesario; 2) la infformacién que se transmite via electrénica
entre un agente de la cadena de suministros y el siguiente; y 3) la informacién que debe
ser almacenada en las bases de datos de cada actor de la cadena de suministros para
ser rescatada en caso de necesidad.
Dado que la trazabilidad no es un proyecto individual de una sola empresa, sino que
relaciona varias empresas a lo largo de la cadena de suministros, el sistema de
transmision de informacion entre los distintos ggentes de la cadena debe ser (nico. Los
estandares de identificacion de mercanclas y de transmisiébn electrénica de datos,
facilitan, una vez mas esa misién, dado que son conocidos intemacionaimente.

La aplicaciébn de los principios de trazabilidad otorga a los productores la
posibilidad de colocar su produccion en ciertos mercados que son mas rentables, que
exigen certeza de origen e informaciéon acerca de las distintas etapas del proceso

productivo.
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De esta forma, los principales mercados extemos que consumen productos
provenientes de la industria agroalimentaria exigen, cada vez en forma mas estricta, la
aplicacion de regulaciones para la trazabilidad de los alimentos.

La implementacion de trazabilidad permite que los maltiples actores de la cadena
de abastecimiento puedan recopilar informaciébn y reconsfituir la historia de un
determinado alimento en forma rapida, eficiente y fidedigna en muy poco tiempo.

Por ejemplo, ante una crisis alimentaria, la trazabilidad permite rastrear e
identificar cualquier lote de alimentos que sea cuestionado, y retirario del mercado, sin
que por eso se deba perder la totalidad de los productos entregados.

Se puede resumir que la trazabilidad permmite tener: disponibilidad de la
informacién de modo rdpido y seguro; mejor control del rendimiento de insumos y
materias primas; reduccién de controles manuales en puerto; mejoramiento de los
tiempos de despacho y recepcion; mayor nivel de satisfaccion y confianza de clientes y
consumidores; reduccién de costos logisticos por rechazo de mercaderia; mejor
posicionamiento de la compafila frente a la competencia.

En conclusion, mas alla de quedar fuera de un mercado por no cumplir con la
trazabilidad como requisito, no trazar es una desventaja competitiva considerable frente
a otras empresas.

La informacién de trazabilidad debe poder ser entendida por todos los actores de
la cadena de abastecimiento en forma inequivoca; por ejemplo, el sistema EAN/UCC
(por "European Article Numbering Association®, Asociacion Europea para la Numeracion
de Articulos, y “Uniform Code Council®, Consejo del Cédigo Uniforme) desarrollé un
nimero conformado por Identificadores de Aplicacién (IA's) que permiten identificar
mundiaimente articulos, servicios y localizaciones, siendo hoy conocido por su
aplicacion en los Cédigos de Barras presentes en las etiquetas de los productos

comercializados.
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Cada empresa manufacturera debe disponer de un sistema de gestiébn que le
pemmita identificar y realizar un seguimiento de todos los productos que entran,
permanecen y salen en forma 4gil, rapida y eficaz, con el fin de que ante una falla de un
lote de productos, se puedan adoptar las medidas de seguridad adecuadas.

La exigencia para la aplicacion de la trazabilidad se ha adelantado expresamente
para algunos sectores, tal como ocume, por ejemplo, con los Organismos
Genéticamente Modificados (OGM), la came vacuna, la pesca y sus productos, o los
huevos.

Los productores deben dar respuesta a los requerimientos de los consumidores,
de tal manera que las principales cadenas de supermercados han generado sus propias
normas, las cuales les pemmiten realizar una rigurosa seleccion de sus proveedores
segln sea la exactitud y cumplimiento en las entregas, calidad de los productos
entregados y el vencimiento de los mismos.

El incremento a las exigencias en la trazabilidad, condiciona a los productores a
adoptar la automatizaciébn e implementacién de software acorde, siendo la contraparte
el aumento de mano de obra empleada o la pérdida del mercado.

Los sistemas automatizados incluyen software adecuado y, a nivel hardware, la
implementacién de diversas tecnologlas de captura de datos, tales como handhelds
(dispositivos de captura de datos de mano), PLCs (de sus siglas en inglés:
Programmable Logical Controls, Confroladores Légicos Programables) y RFID
(acrénimo de Radio Frequency Identification, en castellano Identificacién por
Radiofrecuencia).

En el caso particular de mercaderia que se encuentra palletizada en una pila de
varios niveles, en donde a cada nivel le fue aplicado un fleje para su estiba y
expedicion, es importante poder acceder a la informaciébn de trazabilidad en forma
eficiente.

/0
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A tal efecto, una solucién implementada actualmente es la de aplicar una etiqueta
autoadhesiva con los datos cormespondientes. Para que esa informacién esté disponible
y accesible a los controles eventuales, se debe aplicar una etiqueta en cada lateral de la
pila. La etiqueta debe ser impresa con los datos que llegan de la linea de produccion y
un operario 0 una maquina debe realizar la operacion de etiquetado antes de liberar el
pallet para la etapa siguiente. Todo esto es laborioso de hacerse manuaimente porque
requiere el concurso de operarios y el proceso no estd exento de posibles errores de
identificacion.

En lineas de alta produccién en forma continua, la etiqueta se aplica en cada
costado con méaquinas ad hoc instaladas a los costados del camino del pallet,
debiéndose por ejemplo rotar el pallet 90° en un punto determinado de dicho camino
para la aplicacién de las etiquetas restantes cubriéndose asl los cuatro costados de la
pila de mercaderia.

Otra manera empleada para lograr el etiquetado del pallet es la aplicacién de las
etiquetas en un fleje de la pila, para lo cual una maquina disefiada para esta operacién
toma el fleje de un nivel de mercaderia determinado tirando y separandolo de la pila que
ajusta pasando la etiqueta por detrds pegandola sobre s| misma abrazando el fleje.
Nuevamente, una identificaciébn sobre los cuatro laterales implica mecanismos que
permitan rotar el pallet o bien la instalacién de mas de una maquina a los costados del
camino que recorre el pallet. El estiramiento del fleje necesario para esta operatoria
atenta contra la estabilidad de la pila de mercaderia ya conformada.

Es necesario entonces lograr una manera méas eficiente de aplicar los datos
correspondientes a la trazabilidad de la mercaderia con la que se esta conformando la
pila sobre el pallet, que sea mas eficiente, que no implique movimientos extra de la pila
de mercaderia, tales como rotaciones sobre si misma, o la instalacién de varias

méquinas de etiquetado a los costados del camino que recorre el pallet.

/1
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Por lo tanto, se hace necesario contar con un método de conformacioén de pilas
de mercaderla compactas y estables sobre un pallet sin el empleo de elementos
separadores intercalados entre niveles, comprendiendo flejes que contengan los datos
de trazabilidad comrespondientes en forma accesible por cualquiera de los cuatro
laterales de la pila, sin por ello tener que modificar sustancialmente las instalaciones
existentes en las lineas de produccién.

Hasta el momento, el etiquetado para implementar la trazabilidad en las pilas de
mercaderias se realiza con maquinas independientes a las otras empleadas para el
zunchado. No existen méquinas que logren realizar el etiquetado y el zunchado en una
sola operacion, lo cual conducirla a un ahorro muy importante de tiempo sobre todo, en
los cuellos de botella de las grandes lineas de envasado.

RESUMEN DE LA INVENCION

Es un objeto de la presente invencién, un método para identificar mercaderia
dispuesta en pilas sobre pallets con los datos de trazabilidad aplicados sobre un fleje
empleado para zunchar cada nivel de productos, de tal manera que dichos datos son
accesibles para su identificacién desde cualquier costado de la pila, en donde dicho
método comprende:

i) imprimir la cara externa de un fleje plastico con un conjunto de datos de trazabilidad
de los productos que conforman la pila;

i) accesoriamente, acumular una cantidad de fleje impreso para su uso posterior; y

iii) zunchar con el fleje impreso un nivel de mercaderia apilada sobre un pallet, de tal
manera que para realizar esta etapa siempre hay disponible fieje impreso segtn el paso
i).

Preferentemente, el fleje estd conformado en polipropileno (PP) o poliéster del
tipo poli (efilén tereftalato) (PET), y esta impreso en forma indeleble al ser requerido

para la operacién de zunchado de la etapa iii).

1z
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Preferentemente, el conjunto de datos de trazabilidad que se vuelcan en dicha
impresion comprende una seleccién de datos comprendidos en el grupo conformado
por: identificacién de ltems, por ejemplo mediante cédigos, marcas comerciales, tipo de
fraccionamiento, etcétera; nimeros de lote y niimeros de serie; fachas de elaboracion,
envasado, vencimiento, etcétera; datos de procedencia, por ejemplo: nombre de la
empresa y lugar de fabricacion, embotellado o ensamblado; referencia del lugar de
procesamiento, por ejemplo: crianza de un animal, cultivo de una fruta, etcétera;
identificacién de establecimientos autorizados para la faena; localizaciones en general,
y sus combinaciones.

En otro aspecto de la presente invencién, se provee un método para conformar
una pila de mercaderia compacta y estable sobre un pallet sin el empleo de elementos
separadores intercalados (o “interlayers”) entre niveles, comprendiendo los datos de
trazabilidad aplicados sobre un fleje empleado para zunchar cada nivel de productos, de
tal manera que dichos datos son accesibles para su identificacidon desde cualquier
costado de la pila, dicho método comprende las etapas de:

a) disponer un pallet vacfo en posicion horizontal dentro de una zona preestablecida
de palletizado;

b) disponer el primer nivel de mercaderia sobre el pallet configurandolo segln la
geometria particular de cada unidad de mercaderfa;

c) repetir la etapa b) tantas veces como niveles tenga la pila de mercaderia hasta
completaria;

d) escuadrar y encolumnar aplicando presion en forma simultdnea sobre cada
lateral del primer nivel de mercaderia; de tal manera que, simultineamenta con los
pasos a) a d) anteriores, se realizan los pasos i) e ii) del método anteriormente

descripto,

/3
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e) zunchar el nivel de mercaderia escuadrado y encolumnado en el paso d) con un
fleje impreso con los datos de frazabilidad de la mercaderla que se encuentra
accesoriamente acumulado;

f escuadrar y encolumnar aplicando presion en forma simultdnea sobre cada
lateral del segundo nivel de mercaderia; y

g) repetir la etapa f) tantas veces como niveles falten hasta completar la pila de
mercaderia.

Accesoriamente, el método comprende el paso de envolver la pila con fiim de
embalaje de pallets antes de la etapa d) de dicho método o después de la etapa g).

El método comprende ademas los pasos adicionales de:

h) retirar el pallet con la pila de mercaderla una vez conformada de la zona de
palletizado; y
) comenzar nuevamente el ciclo desde el paso a).

Preferentemente, la etapa a) se lleva a cabo mediante una maquina
palletizadora, y la etapa d) se lleva a cabo mediante una disposicién de zunchado que
comprende medios mecénicos para escuadrar y encolumnar por prensado el nivel de
unidades de mercaderia previo al zunchado y medios de impresion del fieje empleado
en el zunchado de cada nivel de mercaderia de la pila.

En adn otro aspecto de la presente invencidn, se provee una disposicién para el
zunchado de mercaderia, en donde dicha disposicién de zunchado es de aplicacién en
el método descripto, y que comprende:

al menos un conjunto devanador del fleje;

al menos un cabezal de zunchado que comprende: un motor de carga del fleje
vinculado mecanicamente a un conjunto de rodillos de arrastre; un motor tensionador
vinculado mecdnicamente a una leva de amastre, enfrentada a un pisén de sujecién
vinculado mecanicamente a un resorte de presién, en donde el motor tensionador esta

acoplado eléctricamente a un dispositivo variador de frecuencia para el control selectivo

4
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del torque; un motor del arbol de levas vinculado mecdnicamente a un eje que
comprende cuatro levas de accionamiento enfrentadas cada una a: un primer pisén de
fijacion del fleje, un segundo pisén de corte y sellado, un tercer pison de sostén y
control de tensién del fleje, y una palanca de izado de la platina, en donde, dichos tres
pisones estin enfrentados a dicha platina, en donde una cuchilla de corte y sellado estd
conformada por una chapa de acero inoxidable plana, sustancialmente rectangular, que
presenta una serie de al menos tres cortes realizados en forma alternada en lados
opuestos de tal manera que la cuchilla puede trabajar a aproximadamente 2 V y a
alrededor de 80 A, y sensores de calibracién dispuestos en la trayectoria del fleje; y

al menos un marco gula del fleje fijlado en forma horizontal frente a dicho al
menos un cabezal de zunchado, en donde el marco guia del fleje comprende escuadras
metilicas y/o barras tensoras de refuerzo fijadas entre los laterales y el lado posterior
correspondiente al del travesafio de izado del cajén externo del cabezal; y en donde el
conjunto de elementos de cada al menos un cabezal de zunchado esta dispuesto en un
cajon; en donde dicho cajon presenta gulas paralelas externas, lateraimente dispuestas,
montadas sobre un conjunto de rodamientos y vinculados en forma axial a un segundo
cajon exterior al primer cajon, en donde dicho segundo cajén se encuentra fijado a al
menos un travesafio de izado; en donde dicho segundo cajon se encuentra
mecéanicamente vinculado en forma lateral y externa a dos barras de gula laterales,
paralela y verticalmente dispuestas sobre la cara interior de al menos dos columnas
portantes verticaimente montadas sobre una estructura de soporte; y en donde, dichas
columnas portantes presentan interiormente un mecanismo de armastre, el cual esta
vinculado mecénicamente a un eje comin el cual esta vinculado a un motor y al
travesafio de izado;

unidades de control programables, en donde dichas unidades de control

programables ejecutan un programa que comprende las instrucciones correspondientes
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a un método para conformar una pila de mercaderia sobre un pallet en forma estable
sin el empleo de elementos separadores intercalados entre niveles;

el al menos un marco guia del fleje fijado en forma horizontal frente a dicho al
menos un cabezal de zunchado comprende, interiormente y sobre cada uno de los
laterales, medios mecdénicos para escuadrar y encolumnar por prensado mercaderia
dispuesta en un nivel sobre un pallet, en donde los medios mecanicos para escuadrar y
encolumnar por prensado comprenden cuatro prensas, cada una montada sobre cada
lado del marco de zunchado, y cada prensa comprende un dispositivo compresor de
accionamiento neumético, hidrdulico o electromecénico, y en donde si el dispositivo
compresor es neumético, el mismo comprende dos pistones fijados simétricamente al
lateral del marco, estando la porcidbn movil de cada pistdn vinculada mecénicamente a
sendos soportes de deslizamiento lateralmente fijados a una superficie de compresidn
que esta longitudinalmente dividida en dos, definiendo una abertura central a lo largo
por donde pasa el fleje durante la secuencia de zunchado, en donde los mencionados
soportes de deslizamiento estan vinculados en forma deslizante a dos gulas fijadas
cada una a los extremos del lateral del mencionado marco; y
en donde, dicha disposicién para el zunchado comprende montado en el cajén extemo
y asociado al cabezal de zunchado, un dispositivo para imprimir el fleje que comprende
medios de impresion, los que permiten imprimir la cara externa de dicho fieje v,
accesoriamente, medios de acumulacion de fleje impreso.

Preferentemente, el dispositivo para imprimir el fleje comprende un motor que
impulsa un rodillo de arrastre del fleje superior que apoya en un segundo rodillo de giro
libre, un dispositivo de impresién de uso industrial cuyo cabezal de impresidon se
encuentra separado pero conectado al cuerpo principal de la impresora mediante una
conexién flexible de tipo umbilical y dispuesto en el camino de ingreso del fleje desde el

devanador hacia el cabezal de la disposicion zunchado, en donde el dispositivo de
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impresion de uso industrial comprende una impresora de chorro de tinta de secado
rapido.

Preferentemente, la impresora tiene la capacidad para imprimir codigo de barras,
cabezal de impresién con capacidad para manejar tinta de secado rapido sobre material
plastico del tipo PP o PET, alta velocidad de impresion, capacidad de recibir datos a
fravés de un puerto de comunicacion o interfase, y memoria RAM (de Random Access
Memory) adecuada para almacenar todos los datos a imprimir, y puede comprender
también un cafibn del cabezal impresor con un tamafio comprendido entre
aproximadamente 40 pm y aproximadamente 100 um, preferentemente del orden de 65
Um; y un largo del cabezal comprendido entre aproximadamente 2168 mm y
aproximadamente 238 mm, preferentemente 216 mm; en donde dicho cabezal es capaz
de imprimir al menos hasta 4 [Ineas de caracteres, estando su altura comprendida entre
aproximadamente 1 mm y aproximadamente 15 mm; estando la velocidad de impresién
comprendida entre aproximadamente 1.500 caracteres y aproximadamente 3.000
caracteres, en donde, dichos caracteres estan conformados por una matriz de puntos 5
x 5, a un espacio y en una linea.

Mas preferentemente, la impresora de chomo de tinta puede ser un modelo de
impresora para marcacion industrial continua Hitachi de la serie PX.

El dispositivo comprende accesoriamente un compartimiento de acumulacion
dispuesto entre la salida de la zona de impresiéon y la entrada del fleje al cabezal de
zunchado, y dicho compartimiento de acumulacién cuenta a la entrada con un
mecanismo deflector el cual tiene dos posiciones: una primer posiciéon de enhebrado o
posicién inferior que deja libre el paso al fleje para enhebrar el fleje hasta el armastre del
fleje presente en el cabezal de zunchado, y una segunda posicion de trabajo o posicién
superior que desvia el fleje a medida que es impreso a un receptaculo formando una
serie continua de idas y vueltas sobre sl mismo dentro del mismo, y montado a la salida

del compartimiento un rodamiento de giro libre.
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El receptaculo tiene un espesor intemo equivalente al ancho del fleje, mientras
que sus otras dos dimensiones, largo y ancho, se definen de acuerdo con la cantidad de
fleje que sea necesario acumular dentro del mismo, mientras que la salida del
compartimiento de acumulacién presenta un tubo de seccién rectangular con su salida
girada 90° respecto de su enirada.

La disposiciéon para el zunchado puede comprender dos cabezales y dos marcos
de zunchado montados en paralelo uno al lado del otro.

En todavia ain otro aspecto de la presente invencidn, se provee una pila de
mercaderfa compacta y estable que se confoomé mediante el método anteriommente
descripto y/o empleando la disposicién anterior, y que comprende unidades de
mercaderia dispuestas en niveles sin espacios vacios entre dichas unidades, teniendo
cada uno de dichos niveles al menos un fleje horizontal con los datos de trazabilidad de
dicha mercaderia impresos en la cara expuesta del fleje de tal manera que dichos datos
pueden ser visualizados u obtenidos desde cualquiera de los cuatro costados de la pila,
y en donde dichas unidades de mercaderia estan dispuestas en forma adyacente y
encolumnadas unas encima de otras sobre un pallet adecuado.

Preferentemente, la pila de mercaderia compacta y estable comprende una
cubierta de film extensible por debajo de los flejes horizontales, o bien por encima de
los flejes horizontales, de tal manera que los datos de trazabilidad pueden ser obtenidos
a través de dicha cubierta.

Preferentemente, las unidades de mercaderia encolumnadas son botellas, en
donde la boca de la botella inferiormente dispuesta se encuentra dentro de la cavidad
petaloidal de la inmediata superior, o bien son cajones de productos frutihorticolas, en
donde dichos cajones se encuentran encolumnados.

Estas son algunas de las caracteristicas distintivas y mejoras que se pueden
considerar como evidentes de la presente invencion, las cuales se pondran de

manifiesto en el transcurso de la descripcion, la cual se acompafia con figuras a titulo
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de ejemplos ilustrativos y que en modo alguno deben considerarse limitativos de la
invencién, sino como una manera preferida de llevar a la practica la invencion.
DETALLE DE LAS FIGURAS

La Figura 1 representa una forma de realizacién preferida de una disposicién de
zunchado de utilidad en el método de la presente invencibn que comprende un solo
marco con un cabezal de zunchado, seguan el arte previo.

La Figura 2 representa una forma de realizacién preferida de la ubicacién de los
diferentes motores y partes constitutivas del cabezal de zunchado de la disposicién de
zunchado de la Figura 1.

La Figura 3 representa otra forma de realizacidon preferida de una disposicién de
zunchado de utilidad en el método de la presente invencién que comprende dos marcos
cada uno con su correspondiente cabezal de zunchado, segin el arte previo.

La Figura 4 es una vista en planta del marco de zunchado de una disposicién de
zunchado de utiidad en el método de la presente invenciéon que muestra medios
mecanicos para escuadrar y encolumnar por prensado el nivel de unidades de
mercaderia previo al zunchado, el recorrido del fleje durante la operacién de aplicacién
del fleje y el conjunto de pisones accionados mediante el arbol de levas.

La Figura 5 representa una vista en planta superior de una forma preferida de
realizacién de un cabezal de zunchado que comprende un dispositivo que permite llevar
a la practica e método de la presente invencién. Se muestra el dispositivo y sus
elementos constitutivos montados en el cajon exteno de una disposicion para el
zunchado, indicando con flechas el sentidlo de avance del fleje y los sentidos de
compactacion realizados mediante las prensas del marco de flejado.

La Figura 6 representa una vista en planta superior de una forma preferida de
realizacién de un cabezal de zunchado que comprende un dispositivo que pemite llevar
a la prictica el método de la presente invencion de la Figura 5, donde se indica con

flechas el sentido de avance del fieje, los sentidos de compactacién realizados
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mediante las prensas del marco de flejado, y con otras flechas una serie de posiciones
que puede adoptar la impresora al ser retirada hacia atrds de su montaje en e! cajon
exterior.

La Figura 7 representa una vista lateral de una forma preferida de realizacion de
un cabezal de zunchado que comprende un dispositivo que permite llevar a la practica
el método de la presente invencion segun la Figura 5. Se pueden observar distintos
detalles de la disposicion para imprimir flejes donde se indica con flechas el sentido de
avance del fleje, el sentido de giro de las ruedas que impulsan el fleje hacia el cabezal
de impresidn, y el sentido de salida de la consola de la impresora hacia afuera del cajén
exterior.

La Figura 8 representa una vista lateral de una forma preferida de realizacion de
un cabezal de zunchado que comprende un dispositivo que permite llevar a la préctica
el método de la presente invencién de la Figura 5. En la Figura 8 (A) se observa el
digpositivo de impresion y sus elementos constitutivos montados en el cajén externo de
una disposicion para el zunchado, indicando con una flecha el sentido de avance del
fieje en el momento que se inicia la carga del mismo preparando la disposicién para
iniciar su tarea, y con otra el sentido para que el mecanismo deflector adopte la posicion
de desbloqueo y permita el avance del fleje hacia el cabezal. La Figura 8 (B) muestra el
mismo dispositivo donde se indica con una flecha el sentido de avance del fleje ya
enhebrado en el cabezal, y con otra flecha el sentido para que el mecanismo deflector
se posicione para desviar el fleje al receptaculo de acumulacién. La Figura 8 (C)
muestra el mismo dispositivo donde se indica con una flecha el sentido de avance del
fleje ya enhebrado en el cabezal, y con otra flecha el sentido de avance del cabezal
hacia la pila de mercaderia, mostrando ademas la acumulacién de fleje impreso dentro
del receptaculo ad hoc.

La Figura 9 representa una vista lateral de una forma preferida de realizacion de

un cabezal de zunchado que comprende un dispositivo que permite llevar a la practica

20



10

15

20

25

16

el método de la presente invencion de la Figura 5. La Figura 8 (A) es una vista lateral
donde se indica con flechas el sentido de avance del fleje en le momento de su avance
hacia el cabezal con el mecanismo deflector en posicidn inferior para dejar pasar el fleje
sin obstaculos y la Figura 9 (B) comresponde a una vista posterior del cabezal de
zunchado mostrando los elementos del mencionado dispositivo.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

A los efectos de clarificar la descripcibn de la invencién, los términos
“aproximadamente”, '-del orden de", “alrededor de”, o similares empleados a lo largo de
la memoria descriptiva vienen a significar que los valores numéricos afectados se
encuentran proximos al valor limite que se menciona especificamente y dentro de un
ambito de valores determinado y comprendido entre més y menos un 20 % de dicho
valor numérico, preferentemente entre mas y menos un 10 % de dicho valor y, mas
preferentemente adn, entre méas y menos un 5 % de dicho valor. Los &mbitos quedan
determinados por el método de medicibn empleado y los limites de confianza
empleados en las determinaciones comespondientes.

Segun se emplea en la presente descripcion, el término “sustancialmente”
empleado a lo largo de la descripcion del presente invento significa que la forma,
circunstancia, magnitud, medida o cualquier otra caracteristica descripta pero asociada
con ella sintacticamente, se asemejan tanto como se quiera a dicha forma,
circunstancia, magnitud, medida o cualquier otra caracteristica tal como se la conoce en
forma definida e inequivoca. Concretamente, con este témmino se quiere significar que
lo que se describe es equivalente a los efectos de la invencidn o se parece a la
referencia concreta empleada para realizar la descripcidbn sin llegar a ser
necesariamente exactamente igual.

Los términos “suficiente” o “suficientemente” empleados a lo largo de la
descripcion del presente invento significan que la caracteristica descripta alcanza para

cumplir con los requisitos minimos y necesarios para lograr el objetivo planteado en el
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invento. Estos términos dan, por ejemplo, una idea clara de la adecuacion que debe
realizarse para cumplir con una circunstancia u objetivo determinados.

Seglin se emplea en la presente descripcién, los términos “pallet®, “paleta” o
“‘bastidor” se refieren a una plataforma construida en diferentes materiales adecuados
tales como, preferentemente, madera, pldstico o cartén, sobre la que se dispone
mercaderia en niveles o pisos superpuestos unos sobre otros con el objeto de manejar
el conjunto, o sea la pila de mercaderia, durante las operaciones de traslado, carga, o
descarga con la maquinaria adecuada al efecto.

Segln se emplea en la presente descripcion, por “pila de mercaderia® se debe
entender un conjunto de unidades de mercaderia tales como cajas, paquetes o bolsas
que contienen materiales o unidades de mercaderla primarias como, por ejemplo,
botellas llenas o vacias, productos frutihorticolas, polvos, etcétera, en donde dichas
pilas de mercaderia se disponen en pisos o niveles superpuestos unos sobre otros y se
zunchan en forma horizontal y/o vertical para fijar los distintos elementos constitutivos
de cada nivel de mercaderia entre sl y los diferentes niveles entre si, conformando de
esta manera una unidad sustanciaimente estable para su traslado durante las
operaciones de traslado, carga, o descarga con la maquinaria adecuada al efecto.

Segin se emplea en la presente descripcion, los términos “nivel de mercaderia® o
*piso de mercaderia® se refieren a cada uno de los conjuntos de unidades de
mercaderia dispuestos conjuntamente a la misma altura y unos sobre otros hasta
conformar una pila de mercaderia.

Segln se emplea en la presente descripcion, los términos “film stretch®, “film
estirable” y “film extensible” son sindnimos que se aplican para definir una pelicula
fiexible y transparente en polietileno LLDPE extensible para el embalaje en general, y
en particular para el embalaje de pilas de mercaderias palletizadas. La sigla LLDPE
hace referencia a las primeras letras de la definicién en inglés del material constitutivo

de este film, a saber “Linear Low Density PolyEthylene”, es decir polietileno lineal de
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baja densidad. Este fim se comercializa generalmente en espesores de
aproximadamente 12 micrones a aproximadamente 50 micrones para la proteccion
contra agentes atmosféricos y el polvo, empleandoselo también en mayor cantidad para
estabilizar pilas de mercaderia para su expedicion.

Segin se emplea en la presente descripcibn, los téminos "elementos
separadores intercalados® o “interlayers® se refieren a planchas o placas de diferentes
materiales tales como planchas de cartén, cartdn comugado, corrugado plastico,
"hardboard” o fibras de madera prensadas a alta temperatura y madera terciada o “play-
wood® que se emplean para proporcionar un piso de sustento a cada nivel de
mercaderia y brindan uniformidad a la pila de mercaderia.

Seglin se emplea en la presente descripcidn, la sigla “RFID" o los términos
“tecnologia RFID" o “sistema RFID" se refieren a un sisterna de Identificacién por Radio
Frecuencia, el cual esta sustancialmente conformado por un médulo de lectura/escritura
o lectora, una antena y un transmisor pasivo sin baterlas o transponder que, en
presencia de un campo magnético generado por la antena conectada a la lectora, es
energizado y emite un codigo Gnico de identificacién. La lectura del cédigo puede
realizarse a través de cualquier material, excepto metat.

Método para Identificar mercaderia dispuesta en plias sobre paliets con los datos
de trazabllidad

Es un objeto de la presente invencién, un método para identificar mercaderia
dispuesta en pilas sobre pallets con los datos de trazabilidad mediante la impresién de
un fleje empleado para zunchar cada nivel de productos con los datos de trazabilidad
comespondientes, de tal manera que dichos datos son accesibles para su identificacién
desde cualquier costado de Ia pila, dicho método comprende:

i} imprimir la cara externa de un fleje plastico con un conjunto de datos de trazabilidad
de los productos que conforman la pila;

ii) accesoriamente, acumular una cantidad de fieje impreso para su uso posterior; y
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iif) zunchar con el fleje impreso un nivel de mercaderia apilada sobre un pallet, de tal
manera que para realizar esta etapa siempre hay disponible fleje impreso segin el paso
.

Hasta el momento, la identificacién de pilas de mercaderia se lleva a cabo
mediante etiquetas que se pegan sobre algunos de los costados de la pila 0 mediante
etiquetas que se pegan sobre si mismas envolviendo el fleje usado para zunchar.

Emplear el fieje de zunchado impreso a modo de etiqueta implica resolver los
inconvenientes técnicos relacionados con imprimir los datos de trazabilidad en un fleje
plastico ‘'en forma indeleble y mantener, al mismo tiempo, la velocidad de zunchado
requerida por las lineas de produccién continuas. Preferentemente, el fleje estd
conformado en polipropileno (PP) o poliéster del tipo poli (etilén tereftalato) (PET).
Tradicionalmente y sin que por ello deban considerarse en forma limitativa, los
espesores de los flejes pueden llegar hasta aproximadamente los 1,20 mm, siendo los
mas empleados aquellos que presentan un espesor del orden de 0,90 mm de espesor.

Dado que, en general, en las lineas de alta producciéon las velocidades
requeridas para el zunchado de los distintos niveles de una pila de mercaderia son
superiores a las velocidades de impresién conocidas y técnicamente logradas en el
mercado, a los efectos de coordinar ambas operaciones se debe acumular fleje plastico
impreso en forma indeleble, es decir con la tinta usada en la impresién ya seca, para
que al ser demandado para el zunchado esté siempre disponible y la impresiéon en el
fleje no se vea perjudicada por las operaciones que realiza el dispositivo de zunchado
empleado para lograr su cometido.

Preferentemente, el método para imprimir el fleje plastico que se emplea en la
presente invencion es del tipo impresidn por chorro de tinta.

Preferentements, los datos de trazabilidad que se vuelcan en dicha impresién
son: identificacién de Items, por ejemplo mediante cddigos, marcas comerciales, tipo de

fraccionamiento, etcétera; nimeros de lote y nimeros de serie; fechas de elaboracién,
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envasado, vencimiento, etcétera; datos de procedencia, por ejemplo: nombre de la
empresa y lugar de fabricacién, embotellado o ensamblado; referencia del lugar de
procesamiento, por ejemplo: crianza de un animal, cultivo de una fruta, etcétera;
identificacion de establecimientos autorizados para la faena; localizaciones en general.

Mas preferentemente, el fleje se puede imprimir con los siguientes datos en
forma legible visualmente: marca del producto, nombre de la empresa, cédigo numérico
de producto, cédigo numérico de lote, cédigo numérico de pallet, cantidad de bultos por
pila, descripcién del producto mediante, por ejemplo, el volumen de fraccionamiento,
cantidad de unidades por bulto y tipo de producto; fecha de produccién; hora en que se
realizdé el zunchado de cada nivel de la pila; fecha méxima de despacho y fecha de
vencimiento del lote de productos; junto con el cédigo de barras comespondiente que
refleja algunos o todos los datos de identificacién anteriores, y que puede leerse
mediante lectores épticos apropiados.
Metodo para conformar una pila de mercaderia compacta y estable sin
separadores (interlayers), y comprendiendo los datos de trazabilidad aplicados
sobre un fleje

Con el objeto de obtener pilas de mercaderla mucho més estables sin los
inconvenientes del arte previo, se provee un método para el conformado de una pila de
mercaderia que no sélo provee pilas de mayor estabilidad, sino que también reduce
sustanciaimente los costos del proceso de conformado de las pilas de mercaderia
eliminando el uso de elementos separadores intercalados entre los niveles de las
unidades de mercaderfa, comprendiendo ademés los datos de trazabilidad aplicados
sobre el fleje empleado para zunchar cada nivel de mercaderia, quedando los mismos
accesibles por los cuatro costados de la pila.

Excepcional e inesperadamente, se encontrd que el método de la presente
invencién permite no sélo la conformacién de pilas de mercaderfa comprendiendo més

niveles o de mayor tamafio que el usual para la mercaderia de que se trate, sino que
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ademas se introducen los datos de trazabilidad de los productos sobre el fleje quedando
accesibles desde cualquiera de los cuatro costados de la pila. Esto es posible debido a
la mayor estabilidad lograda en las pilas una vez conformadas mediante la aplicaciéon de
dicho método.

En general, este invento esta dirigido especiaimente a conformar pilas de
mercaderia compuesta por mercaderia que pueda ser embalada en paquetes o cajas
de tamafo uniforme. Especiaimente, las unidades de mercaderia pueden ser paquetes
envueltos con film termocontraible o cajas de botellas con bebida, o bien cajas con
mercaderia de diferente tipo como frutas o verduras. Mds preferentemente adn, es
conveniente que las botellas que conforman los paquetes posean una cavidad
petaloidal, una base concava o una superficie de contacto base-tapa adecuada, y
presenten una superficie lateral que permita la aplicacién de fiejes.

Las botellas pueden comprender bebidas cola, cerveza, aperitivos, licores, vinos,
agua, soda, etcétera, y ser de material plastico o vidrio. Preferentemente, las botellas de
material plastico son de poli (etilén tereftalato) o PET.

Las botellas estdn dispuestas en paquetes con un envoltorio realizado en un film
termocontraible o en cajas de cartdén que las unifica en paquetes de 6, 9, 12, etcétera,
unidades cada una, segin el volumen de las botellas. Los paquetes pueden ser de
seccién cuadrada o bien rectangular, siendo esto Gltimo preferible ya que beneficia la
conformacion del nivel de mercaderia al trabar las unidades entre si.

Particularmente, las bebidas carbonatadas envasadas en envases PET generan
una ventaja adicional durante y después del proceso de conformacién de las pilas. La
bebida carbonatada es envasada a una temperatura del orden de los 6 °C teniendo en
su interior una presién de aproximadamente 9,8 x 10* Pa (1 kg/cm?). Una vez realizada
la conformacién de la pila y aplicados todos los zunchos, a medida que la temperatura
de la bebida se estabiliza con la temperatura ambiente, la presién interma de cada

botella asciende hasta aproximadamente unos 3,9 x 10° Pa (4 kg/cm?). Este aumento
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de presién de las unidades que conforman la carga, provocan una tension adicional
sobre el fleje mejorando asl la estabilidad del conjunto.

Preferentemente, el método de la invencion es Gtil para conformar pilas de
mercaderia con paquetes de botellas de bebidas cola del tipo Coca Cola, Pepsi Cola, y
similares, o también de agua mineral, agua carbonatada o soda.

En el método de la presente invencién no se emplean los elementos separadores
intercalados entre los diferentes niveles de la pila, ya que durante el zunchado se aplica
una presion lateral conjunta sobre cada lado del nivel de mercaderla de hasta
aproximadamente unos 6,4 x 10’ Pa (650 kg/cm?). De esta forma, a la tension de
aplicacién propia del fleje plastico se le adiciona una presién de compresion adicional
sobre cada lado del nivel de mercaderia de tal manera que se eliminan los huecos e
intersticios entre las unidades de la mercaderia y, cuando se trata de botellas, las
unidades que conforman cada paquete se encolumnan una sobre la otra de tal forma
que la boca de la botella inferior se introduce en la cavidad petaloidal de la botella
superior.

La eliminacién de los huecos e intersticios de cada nivel por la presién adicional
aplicada y, en el caso de las botellas con cavidad petaloidal, la fijacién de la boca de
las botellas inferiores en dicha cavidad inferior de las superiores, confiera una rigidez a
la pila que la hace estable para su manipulacién segura y sin riesgos, permitiendo,
ademas, conformar pilas comprendiendo més niveles de unidades de mercaderia.

Tal es asl, que las pilas de mercaderia conformadas mediante el método de la
invencién pueden a su vez apilarse una encima de la otra, al menos, hasta en nimero
de tres. Esto permite un mayor y mejor aprovechamiento de los espacios destinados a
la estiba de producto terminado.

En esas circunstancias donde hay gran acumulacién de mercaderia estibada y es
necesario obtener los datos de trazabilidad, se hace extremadamente dificil obtener los

datos requeridos si las pilas no tienen disponible esa informacién en forma accesible
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sobre cada uno de sus laterales. Si eso no fuese asli, la estiba tendria que ser realizada
de forma tal que las pilas se deben acomodar mostrando hacia los comredores de
transito esa informacién, todo lo cual no es ficil de lograr salvo que se invierta tiempo y
mano de obra para acomodar adecuadamente la mercaderia.

Por lo tanto, en la medida que la informacién se encuentre impresa sobre los
fiejes de cada nivel de mercaderia y sea accesible desde los cuatro costados de cada
pila, se facilita la tarea de realizar la estiba sin costos adicionales de manipuleo.

Para el caso de productos frutihorticolas, al aplicar presién lateral durante el
zunchado de cada nivel segin el método de la presente invencién, se logra que las
cajas se encolumnen y los huecos que normaimente antes haclan a las pilas inestables,
desaparezcan, la mismo tiempo que se cuenta con la informacién de trazabilidad
impresa sobre los flejes.

Segtin el método de la presente invencién, la pila de mercaderia se envuelve
normalmente con muy poca cantidad de film extensible en comparacién con lo que se
emplea habituaimente cuando a los niveles de la pila no se les aplica un fleje
horizontaimente o bien el fleje no se aplica segin el método aqul propuesto. La
aplicacién de film extensible segin el arte previo sirve para dar mayor cohesion a la
pila, por lo que es necesario aplicar varias capas del mismo, sobre todo en los casos en
que no se aplican flejes.

La aplicacion del film extensible se realiza antes o después del zunchado
horizontal de todos los niveles de la pila. Preferentemente, la aplicacién del film
extensible se realiza antes del zunchado horizontal de la pila y se aplica al sélo efecto
de lograr una proteccién contra agentes exégenos durante la estiba y transporte de la
pila de mercaderia una vez conformada.

La aplicacion de film extensible a modo de proteccién segin el método de la

presente invencién, logra reducir aproximadamente hasta un 80 % la cantidad de film
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extensible que es utilizada cuando se conforman pilas de mercaderia segun los
métodos del arte previo.

Ademas, siendo el film extensible transparente, sea que el fleje se coloque por
encima o por debajo de dicho film, los datos de trazabilidad son igualmente accesibles
tanto visualmente como mediante lectores ad hoc.

Es, entonces, otro objeto de la presente invencion, un método para conformar
una pila de mercaderia compacta y estable sobre un pallet sin el empleo de slementos
separadores intercalados (o “interlayers®) entre niveles, comprendiendo los datos de
trazabilidad aplicados sobre un fleje empleado para zunchar cada nivel de productos, de
tal manera que dichos datos son accesibles para su identificacion desde cualquier
costado de la pila, dicho método comprende las etapas de:

a) disponer un pallet vacio en posicién horizontal dentro de una zona preestablecida
de palletizado;

b) disponer el primer nivel de mercaderia sobre el pallet configurdndolo segin la
geometria particular de cada unidad de mercaderia;

c) repetir la etapa b) tantas veces como niveles tenga la pila de mercaderia hasta
completaria;

d) escuadrar y encolumnar aplicando presién en forma simulténea sobre cada
lateral del primer nivel de mercaderia; de tal manera que, simultineamente con los
pasos a) a d) anteriores, se realizan los pasos i) e ii) del método de acuerdo con
cualguiera de las reivindicaciones 1 a 6,

e) zunchar el nivel de mercaderia escuadrado y encolumnado en el paso d) con un
fleje impreso con los datos de trazabilidad de la mercaderla que se encuentra
accesoriamente acumulado;

f) escuadrar y encolumnar aplicando presién en forma simultanea sobre cada

lateral del segundo nivel de mercaderia; y
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g) repetir la etapa f) tantas veces como niveles falten hasta completar la pila de
mercaderia.

En otra forma de realizacién de la invencion, el método descripto opcionalmente
comprende el paso de envolver la pila con film de embalaje de pallets o film extensible
(o “stretch™) antes de la etapa d) de dicho método.

En aln otra forma de realizacion, el método descripto opcionalmente comprende
el paso de envolver la pila con film de embalaje de pallets o film extensible (o “stretch”)
después de la etapa g) de dicho método.

En todavia otra forma de realizacion de la presente invencién, el método
descripto puede comprender, ademas, los pasos adicionales de:

h) retirar el pallet con la pila de mercaderla una vez conformada de la zona de
palletizado; y
i) comenzar nuevamente el ciclo desde el paso a).

Estos pasos adicionales se hacen evidentes de lo anteriormente descripto con el
objeto de mostrar la continuidad del método cuando se lo aplica en lineas de fabricacion
automaéticas y/o de alto nivel de produccion.

El mencionado primer nivel de mercaderia coresponde al primer nivel colocado
en contacto con el pallet o sobre el pallet, o sea el primer nivel que se encuentra
recorriendo la pila desde abajo hacia amiba. El segundo nivel de mercaderia es,
entonces, el siguiente al primer nivel por encima de éste, y asl sucesivamente hasta
llegar al dltimo nivel de unidades de mercaderia que se encuentra en la parte superior
de la pila de mercaderia conformada sobre el pallet.

Dispositivo de zunchado horizontal con dispositivo para imprimir datos de
trazabllidad sobre el fleje

Preferentemente, el dispositivo de zunchado empleado en la presente invencién
ha sido anteriormente descripto sin las modificaciones y mejoras que son objeto de la

presente invencion en las solicitudes de patente Argentinas N° P02 01 00823, publicada
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como AR032005 A1, N* P02 01 00824, publicada como AR032906 A1, y la N° P03 01
04489, publicada como AR 042310 A1, las cuales se citan e incorporan a esta
descripcibn a modo de referencia en su totalidad, y en las que se proveen las
caracteristicas basicas, conformacién y modo de trabajo de dicho dispositivo tal como
fuera concebido y propuesto hasta este momento. Estos documentos se citan
especialmente y deben considerarse parte integrante de la presente a los efectos de
aportar los detalles técnicos que aqul se consideran obvios y se dan por conocidos para
evitar repeticiones innecesarias a los efectos de describir el presente invento.

A modo de resumen, segin puede observarse en la Figura 1, el dispositivo de
zunchado horizontal (1) segun el arte previo comprende:

un conjunto devanador (2) del fleje (20) que comprende: un eje porta rollo de
fleje, un mecanismo de frenado del rollo de fleje (20), un conjunto de ruedas
motorizadas de devanado, y un receptaculo de fleje devanado;

un cabezal de zunchado (3) que comprende: un motor de carga (4) del fleje (20)
vinculado mecénicamente a una rueda de amrastre enfrentada a una segunda rueda de
presion; un motor tensionador (5) vinculado mecanicamente a una leva de amastre que
presenta una superficie rugosa de contacto con el fleje, enfrentada a un pisén de
sujecion vinculado mecanicamente a un resorte de presién que presenta una superficie
rugosa; un motor del arbol de levas (8) vinculado mecanicamente a un eje (7) que
comprende cuatro levas (8) de accionamiento enfrentadas cada una a: un primer pisén
de fijacién del fleje que presenta una ranura de paso del fleje, un segundo pisén de
corte y sellado, un tercer pisén de sostén y control de tensién del fleje, y una palanca de
izado de platina (8), en donde, dichos tres pisones estidn enfrentados a dicha platina (9);
y sensores de calibracién (10) dispuestos en la trayectoria del fleje (20) para control y
regulacién operativa;

un cajon (11) que comprende interiomente a dicho cabezal de zunchado (3) y

que presenta dos pares de gulas paralelas externas (30), lateraimente dispuestas,
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montadas cada una sobre un conjunto de tres rodamientos (31) dispuestos en forma
triangular y vinculados en forma axial a un segundo cajon (12) exterior al primer cajén,
en donde dicho segundo cajon (12) se encuentra fijado a al menos un travesafic de
izado (13), preferentemente dos travesafios de izado, uno superior y otro inferior, para
brindar una mayor estabilidad al conjunto; en donde cada travesafio de izado (13)
presenta en sus extremos un rodamiento que desliza en el interior de una gula vertical
en U (23) y dos rcdamientos que giran en planos paralelos y perpendiculares al anterior
deslizando sobre los bordes de dicha gula en U (23), estando dicha gula en U (23)
verticaimente dispuesta sobre |la cara interior de cada una de las al menos dos
columnas portantes (14, 14°) verlicalmente montadas sobre una estructura de soporte
(15); y en donde, dichas columnas portantes (14, 14°) presentan interiorments un
mecanismo de arrastre que comprende poleas fijas (32, 32") sobre un eje (16)
montadas en un extremo de cada columna (14, 14°), siendo dicho eje (16) comun y
vinculado mecénicamente a un motor (17), y cadenas (18, 18") que vinculan cada polea
(32, 32°) en cada columna (14, 14°) con un contrapeso (33, 33°) en uno de sus
extremos, y el otro extremo de cada cadena (18, 18°) se encuentra fijado al travesafio
de izado (13); ¥y

un marco (19) gula del fleje fijado en forma horizontal frente a dicho cabezal de
zunchado (3) que comprende, interiormente y sobre cada uno de los laterales, medios
mecénicos para escuadrar y encolumnar por prensado (34, 35, 36, 37) el nivel de
unidades de mercaderia previo al zunchado.

El zunchado de cada nivel de unidades de mercaderia se realiza mediante dicho
cabezal de zunchado (3) ubicado dentro del cajon interno (11), el cual a su vez esta
montado en el cajén extemno (12) asociado a un marco (18) por donde circula el fleje
(20) a ser colocado. Dicho cabezal (3) es acercado al nivel de mercaderia (22) a
zunchar de la pila, mientras que el fleje (20) se carga en el marco (19) segin un sentido

de circulaciéon previsto (21). Una vez que el cabezal (3) se acerca y el marco (19) se
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posiciona a la altura del nivel de mercaderla a zunchar (22), se escuadra y se
encolumna las unidades de mercaderia del nivel mediante la accion de los mecanismos
de escuadrado y encolumnado por prensado (34, 35, 36, 37) presentes en cada lado del
marco (18) de zunchado.

Para dar mayor rigidez al conjunto se emplean soportes auxiliares que vinculan el
marco (19) al travesafio de izado (13) y segundo cajéon (12) del cabezal
Preferentemente, dichos sopories auxiliares son chapas o perfiles que refuerzan el
vinculo entre el marco (19) y la estructura de apoyo del cajéon exterior (12) y los
travesafios de izado (13).

Durante el proceso de zunchado, el cabezal de zunchado (3) realiza los
siguientes pasos: i) carga del fleje (20) en el marco (18) de zunchado mediante el motor
de carga (4) a una velocidad del orden de 1m/s y concluye cuando el fleje (20) completa
el perimetro del marco (18); ii) sujecién del extremo (20') libre del fleje (20) por rotacién
del eje (7) con levas o arbol levas hasta su primer posicién; iil) recuperacién del fleje
(20) en sentido contrario (21") por inversién de giro del motor de carga (4) dejando
solamente el fleje (20) necesario sobre la mercaderia a zunchar; iv) tensado del fleje
(20) mediante la accién del motor de tensado (5) que lo hala; v) sujecién del extremo
anterior al soldado mediante una nueva rotaciéon del motor del arbol de levas (8); vi)
predestensado del fieje (20) mediante la inversién de giro del motor de tensado (5); y
vii) corte del fleje (20) y finalizacién del sellado mediante un nuevo giro del motor del
arbol de levas (6).

Las caracteristicas distintivas de esta disposicion de zunchado horizontal (1)
comprenden sustancialmente: una estructura central de doble columna (14, 14°) con
movimiento horizontal independiente del cabezal (3) hacia la pila de mercaderia; un
cabezal (3) para fleje (20) plastico conformado en PP o PET; aplicacién de una tensién
de zunchado por medio de un dispositivo electromecanico; sefiales de comienzo y

finalizacién de ciclo automatico; capacidad de control de fin de fleje (20); dispositivo de
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deteccién de paquete o nivel de paquetes; sellado del fleje (20) con soldadura por calor;
dispositivo de seguridad del movimiento vertical del marco (18); enhebrado del fleje (20)
mediante hilo Unico sin herramientas adicionales; dispositivo de sensado de aplicacion
del fleje efectivo; adecuacién automatica del equipo de acuerdo a cada tipo de producto,
especiaimente con relacion a la tensién y posicionamiento del fleje (20); auto limpieza
del cabezal (3); sensado de tension de aplicacién del fleje por medicién del torque;
tension de aplicacién del fleje ajustado electrénicamente de 10 a 3.000 N; y tiempo de
aplicacién del fleje por ciclo automatico de aproximadamente 10 segundos.

Tal como se muestra en la Figura 2, la disposicién para el zunchado horizontal
(1) descripta puede comprender dos cabezales (3) en sus respectivos cajones intemnos
(11, 11°), los cuales estan deslizantemente montados dentro de sus respectivos cajones
extemnos (12, 12°) y, al frente, dos marcos (18, 19°) gula del fleje (20) montados en
paralelo uno al lado del otro. Esta disposicién para el zunchado doble (1°) también tiene
doble conjunto devanador (2, 2°) de fleje (20, 20') y tres columnas portantes (14, 14,
14").

Particulamente, en la solicitud de patente Acta N° P03 01 04489, publicada
como AR 042310 A1, se introducen una serie de mejoras en el dispositivo de zunchado
horizontal tales como: mejoras en el cabezal (3) del dispositivo para zunchado
vinculadas al motor tensionador (5) del fleje (20), para lograr una tension
sustancialmente uniforme en cada uno de los flejes aplicados; mejoras en el cabezal (3)
para el sellado del fleje con una nueva cuchilla (38), para acelerar los tiempos de
soldado durante el ciclo de aplicacion del fleje (20); mejoras vinculadas a la estructura
del marco, mediante el empleo de tensores o barras tensoras (39, 39°) que se disponen
sobre los laterales del marco (19) vinculando dichos laterales con el lateral posterior o
travesaflo de izado (13), manteniendo la rigidez del conjunto durante el esfuerzo
mecanico que debe realizar; junto con el agregado de prensas (34, 35, 36, 37) en el

marco (19) de aplicacién del fleje (20), en donde cada superficie de compresion (40)
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estd asociada a cilindros (41), preferentemente neumaticos, que en forma conjunta y al
mismo tiempo, realizan la operacibn de enrasado y encolumnado del nivel de
mercaderia @ zunchar por compresion.

Més especificamente, con el objeto de conformar una pila de mercaderia
compacta y estable sobre un pallet sin el empleo de elementos separadores
intercalados (o “interlayers®) entre niveles de mercaderia de acuerdo con la presente
invencién, la disposicion para zunchar empleada comprende en el marco (19) de
zunchado medios mecanicos para escuadrar y encolumnar por prensado el nivel de
unidades de mercaderia previo al zunchado tales como cuatro prensas (34, 35, 36, 37),
cada una montada sobre cada lado del marco (19) de zunchado, en donde cada prensa
(34, 35 36, 37) comprende una superficie de compresion (24) que esta
longitudinalmente dividida en dos y se encuentra impulsada por un dispositivo mecénico
de accionamiento neumatico, hidraulico o electromecénico, preferentemente pistones
neuméticos (25, 25°), entre dichas superficies de compresiéon se desliza el fleje (20)
plastico que se aplica durante el proceso de zunchado.

Entonces, el marco (19) de la disposicion de zunchado horizontal (1) comprende,
en cada uno de sus cuatro lados, un mecanismo de escuadrado y encolumnado por
prensado o prensa (34, 35, 38, 37) el cual comprende un dispositivo mecéanico de
accionamiento neumatico, hidréulico o electromecénico. Preferentemente, el dispositivo
es neumatico y estd compuesto por dos pistones {25, 25') fijados simétricamente al
lateral del marco (19), estando la porciébn mévil (26, 26") de cada pistén (25, 25"
vinculada mecanicamente a sendos soportes (27, 27') de deslizamiento lateraimente
fijados a una superficie (24) de compresién para escuadrado y encolumnado que esté
longitudinaimente dividida en dos, definiendo una abertura central (28) a lo largo por
donde pasa el fleje (20) durante la secuencia de aplicacién del mismo, en donde los

mencionados soportes (27, 27') de deslizamiento estan vinculados en forma deslizante
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a dos gufas (28, 29" fijadas cada una a los extremos de cada lado del mencionado
marco (19).

Los cuatro mecanismos de escuadrado y encolumnado por prensado o prensas
(34, 35, 38, 37) trabajan en forrna conjunta de tal forma que escuadran y encolumnan
las unidades de mercaderia del nivel (22) de mercaderia a zunchar empujando
lateraimente antes de la aplicacion del fleje (20) al conjunto de unidades de mercaderia
del nivel (22) comespondients, eliminando todo intersticio o separacion que haya
quedado durante el palletizado de las unidades de mercaderia de dicho nivel (22).

El funcionamiento de las cuatro mecanismos de escuadrado y encolumnado (34,
35, 38, 37) por prensado es programado dentro de la l6gica de la rutina del programa de
zunchado de tal manera que antes de aplicarse el fieje (20) al nivel (22) de unidades de
mercaderia comespondiente, los pistones (25, 25') se activan en forma conjunta para
empujar a las superficies (24) de escuadrado y encolumnado contra los laterales del
nivel (22) de mercaderia a zunchar, eliminado de esta manera los huecos e intersticios
entre dichas unidades de mercaderia y encolumnando las unidades de mercaderia de
los diferentes niveles unas sobre otras.

Ahora bien, con el objeto de incorporar los datos de trazabilidad de los productos
que conforman la pila de mercaderia dispuesta en forma compacta y estable sobre un
pallet mediante el método anteriormente descripto, la disposiciobn de zunchado (1)
anterior comprende montado en el cajén extemo (12) y asociado al cabezal de
zunchado (3) un dispositivo para imprimir (42) el fleje (20) que comprende medios de
impresién (43) del fleje (20), los que permiten imprimir la cara extena de dicho fleje (20)
y. de ser necesario, medios de acumulacion (44) de fleje (20) impreso para que la
disposicion de zunchado (1) siempre tenga disponible fleje (20) para zunchar en forma
continua.

Preferentemente, los medios de impresién (43) comprenden una impresora o

dispositivo de impresion de uso industrial, cuyas caracteristicas particulares son:
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capacidad para imprimir cdigo de barras, cabezal de impresion con capacidad para
manejar tinta de secado rapido sobre material pldstico del tipo PP o PET, alta velocidad
de impresion, capacidad de recibir datos a través de un puerto de comunicacién o
interfase, y memoria RAM (de Random Access Memory) adecuada para almacenar
todos los datos a imprimir.

Los datos de trazabilidad se generan continuamente a lo largo de la linea de
produccién y se vuelcan en forma remota al PLC que gobiema la disposicion de
zunchado, el cual envia a la impresora los datos actualizados y cormmectos a ser
impresos en el fleje a través de una interfase adecuada. Preferentemente, la interfase
en una interfase RS 232C.

Preferentemente, el dispositivo de impresion (43) es una impresora rapida del
tipo choro de tinta, cuyo cabezal de impresiéon (45) se encuentra separado pero
conectado al cuerpo principal de la impresora (43) mediante una conexién flexible (46)
de tipo umbilical, preferentemente de un largo del orden de aproximadamente 4 metros,
y dispuesto en el camino de ingreso del fieje (47) desde el devanador (2) hacia el
cabezal de zunchado (3). Preferentemente, la impresora (43) se encuentra montada
sobre una bandeja deslizante (48) sobre gulas deniro del cajon exterior (12), Mas
preferentemente aln, la bandeja deslizante (48) permite un giro sobre uno de sus
vértices a los efectos de dejar expuesta la parte posterior de la consola de la impresora
(43).

Méas preferentemente aln, la impresora (43) es una impresora de chorro de tinta
cuyas caracteristicas mas sobresalientes son un tamafio de cafién del cabezal impresor
(45) comprendido entre aproximadamente 40 uym y aproximadamente 100 pm,
preferentemente del orden de 65 um; y un largo del cabezal comprendido entre
aproximadamente 216 mm y aproximadamente 238 mm, preferentemente 216 mm; en
donde dicho cabezal es capaz de imprimir al menos hasta 4 lineas de caracteres,

estando su altura comprendida entre aproximadamente 1 mm y aproximadamente 15
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mrr-l: estando la velocidad de impresion comprendida entre aproximadamente 1.500
caracteres y aproximadamente 3.000 caracteres, en donde, dichos caracteres estdn
conformados por una matriz de puntos 5 x 5, a un espacio y en una linea.

Todavia mas preferentemente a(n, la impresora (43) de chorro de tinta puede ser
un modelo de impresora para marcacion industrial continua Hitachi de la serie PX.

Una vez establecida la l6gica que gobiema la disposicibn de zunchado en
funcién de los requerimientos y la velocidad de la linea de produccién, lo cual se
establece mediante un programa grabado en un PLC, un motor (49) impulsa a un rodillo
de ammastre (50) del fleje (20) superior que apoya en un segundo rodillo (51) de giro libre
tomando fleje (20) desde el devanador (2) a una velocidad tal que la impresora (43)
cuyo cabezal de impresion (45) es externo y se encuentra dispuesto en el paso del fieje
(47) hacia el cabezal (3) de la disposicidn de zunchado (1), pueda imprimir los datos de
trazabilidad y la tinta empleada se pueda secar antes de pasar al sector de la
disposicién de zunchado (1) comespondiente a la carga del fleje (20) sobre el marco
(19) para realizar el flejado cormespondiente al nivel de mercaderia que se trate.

A altas velocidades de fiejado, al mismo tiempo que la disposicién de zunchado
(1) va realizando las maniobras correspondientes al posicionamiento del marco de
flejado (18) en el nivel de mercaderia (22) que va a zuncharse, la carga del fleje (20) en
el marco (19), compresién de la mercaderla a flejarse, estiramiento del fleje (20),
recupero del fleje (20) y zunchado del fleje (20) con calor, la impresora (43) sigue
imprimiendo fleje (20) el cual se va acumulando en un compartimiento de acumulacién
(52) dispuesto entre la salida de la zona de impresién (47) y la entrada (53) del fleje al
cabezal de zunchado (3).

Dicho compartimiento de acumulacién (52) cuenta con un mecanismo deflector
(54) a la entrada el cual tiene dos posiciones. Una primer posicidn de enhebrado o
posicioén inferior (54a) que deja libre el paso al fieje para enhebrar el fleje (20} hasta el

arrastre del fleje presente en el cabezal de zunchado (3), y una segunda posicion de
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trabajo o posicién superior (54b) que, cuando hace falta acumular fleje (20) para su uso
posterior en un receptaculo (55) ad hoc, desvia el fleje (20) a medida que es impreso
formando una serie continua de idas y vueltas sobre si mismo (56) dentro de dicho
receptaculo (55).

A la salida del compartimiento de acumulacién (52) hay montado intemnamente un
rodamiento (57) de giro libre que evita que el fleje (20) se trabe a la salida, facilitando su
salida cada vez que el cabezal (3) toma fleje (20) para cargar el arco de zunchado (19).

El receptaculo (55) tiene un espesor intemo equivalente al ancho del fleje (20),
mientras que sus otras dos dimensiones, largo y ancho, se definen de acuerdo con la
cantidad de fleje (20) que sea necesario acumular dentro del mismo.

La salida del fleje (20) de dicho receptéaculo (55) se encuentra enfrentada a la
entrada al mismo, pero dispuesta en forma opuesta. Ademés, se debe tener en cuenta
que a la salida del receptaculo acumulador (55), el fleje (20) sale con un giro de 80°
respecto de la posicion que adopta durante su recorrido en el marco de zunchado (19),
por lo que se lo debe hacer girar pasdndolo a fravés de un tubo (58) de secciotn
rectangular que se encuentra a la salida del receptaculo acumulador (55) para evitar
trabas en su recorrido hacia el marco de flejado (19). Por lo tanto, la salida del
compartimiento de acumulacién (52) presenta un tubo de seccioén rectangular (58) con
su salida girada 90° respecto de su entrada.

El dispositivo de impresién (43) de fleje plastico descripto puede ser incorporado
al cajén exteno (12) de cualquiera de las disposiciones para zunchar simples (1) o
dobles (1°) anteriormente descriptas.

Plla de mercaderia compacta y estable sin elementos separadores
comprendiendo los datos de trazabllidad aplicados sobre los flejes

El método tal como ha sido descripto puede emplearse para realizar el

conformado de pilas de cualquier tipo de mercaderia que pueda acomodarse en forma
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manual, semiautomética o automatica en niveles y que deban ser zunchados nivel por
nivel para conformar una pila de mercaderia sobre un pallet.

Especiaimente este método es de aplicacion en la conformacidén de pilas de
mercaderia sobre pallets, donde la mercaderia a disponer en los pallets son botellas de
bebida. Las botellas pueden ser de vidrio 0 de material plastico, por ejemplo PET, de
uso coman para fabricar este tipo de envase y su contenido, en caso de estar llenas,
puede ser agua, bebida para aperitivo, amargo sin alcohol, bebida cola o gaseosa de
consumo masivo, agua mineral, soda, etc. Las botellas pueden estar vaclas si son de
paredes rigidas y resisten el empuje lateral sin romperse o deformarse. Las botellas
pueden estar sueltas o en paquetes preferentemente de 4, 8, 8, 9, 12 0 24 unidades
cada uno, segun el tamafio de las mismas.

Como puede verse de la descripcién anterior, el zunchado se realiza nivel por
nivel una vez que se conforma la totalidad de la pila de mercaderia, comenzando desde
el primer nivel de unidades de mercaderia y luego de enrasar y encolumnar dichas
unidades aplicando presién en forma lateral. De esta manera, se eliminan los huecos e
intersticios que hacen a las pilas de mercaderia sobre pallets inestables e inseguras
durante su movilizacién y posterior transporte.

Hasta ahora esas imegularidades se controlaban, por ejemplo, zunchando por
nivel de abajo hacia amriba a medida que se conformaba la pila de mercaderia,
intercalando un elemento separador, preferentemente de cartdn u otro material
adecuado, a medida que se armaba la pila de mercaderia sobre el pallet, y con una
envoltura extema en film extensible o "stretch®. Inesperadamente, se comprobé que
dichos elementos separadores intercalados, que se disponian a modo de piso para el
nivel inmediato siguiente segin los métodos del arte previo no son necesarios en este
método, y que la cantidad de film extensible o “stretch® usado para envolver la pila
podia reducirse sustancialmente en el orden del 80 %, lo que equivale a una cantidad

méxima de film extensible o "stretch” aplicado por pila conformada del orden de 100 g,
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permitiendo un ahorro sustancial en material de embalaje y de tiempo para conformar la
pila.

Las pilas as! conformadas presentan una estructura compuesta por una base o
pallet, paleta o bastidor, de madera u otro material adecuado como cloruro de polivinilo,
poliuretano, polietileno, polipropileno, cartén corrugado, etc.; una serie de nivelas de
unidades de mercaderia dispuestas en forma perfectamente encolumnada sobre las
unidades del nivel inmediato anterior, todos y cada uno de dichos niveles zunchados
con una tensién uniforme; y sin presentar huecos ni intersticios entre las unidades de
mercaderia que conforman cada nivel lograndose una estabilidad no observada en las
pilas de mercaderia obtenidas mediante los métodos del arte previo.

La pila de mercaderia obtenida mediante el método de zunchado segin se
describié¢ antes, comprende datos de trazabilidad de los productos de la pila impresos
sobre el lado expuesto de los flejes plasticos, preferentemente de PP o PET, de tal
manera que son visibles o detectables por otros medios desde cualquiera de los cuatro
laterales de |a pila.

RESULTADO INDUSTRIAL

Cualquier industria que deba conformar pilas de mercaderia sobre pallets para su
manipulacién, estiba y transporie, especialmente las industrias dedicadas a Ia
fabricaciébn y fraccionamiento de bebidas o embotelladoras, asi como también las
terminales de embalado de productos frutihorticolas, se verAn ampliamente
beneficiadas con la obtencién de pilas de mercaderia mucho més estables y que
comprendan los datos de trazabilidad de los productos accesibles sobre los cuatro
laterales del pallet.

Los beneficios de los métodos de la presente invencién y de la disposicién de
aplicacion en el mismo, permmiten no sdlo consolidar mercaderia en pallets con
capacidad autoportante para estiba en depésito o bodega de al menos 3 pallets

superpuestos, conlievando un rédito de ahorro en espacio fisico importante, y posibilitan
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el aumento en la cantidad de niveles estibados sobre las pilas de mercaderia
conformadas, dependiendo de la resistencia del paquete o unidad de mercaderia a la
compactaciéon, sino que permiten, ademas, tener acceso directo a los datos de
trazabilidad de los productos estibados por los cuatro costados de cada pallet.

Esta mejora sustancial que permite agilizar y bajar costos de instalacion, se
suman al beneficio también importante de ahorro que se logra en el costo de embalaje
de las pilas de mercaderia ya que se eliminan todos los separadores entre los niveles
de mercaderia, cuyo valor unitario es importante, y de etiquetas para los datos de
trazabilidad, redundando en una enorme disminuciéon de los costos de embalaje,
minimizando ademés los tiempos operativos.

Ademas, se obtiene un ahorro adicional del orden del 80 % de film extensible o
“stretch” aplicado normalmente a las pilas de mercaderia conformadas, lo que conduce
a una cantidad méaxima de film extensible aplicado por pila conformada del orden de
100 g. Este fiim extensible se aplicaba para lograr estabilidad a la pila de mercaderia,
ahora solamente se aplica a los efectos de proteccibn de la pila contra agentes
externos. Ya sea el zunchado extemo o intemo respecto de este film, los datos de
trazabilidad siguen disponibles porque el film es transparente.

Debido a la posibilidad de un eventual aumento de la capacidad de carga por
pallet se logra una economia de movimientos internos dentro de la planta fabril, y en un
ahorro en el costo de transporte desde planta a unidades operativas y clientes, siempre
contando con los datos de trazabilidad accesibles.

Por su parte, la capacidad productiva de las llneas se puede incrementar tanto
como a aproximadamente unos 60 pallets por hara con posibilidad de trabajar con méas
de un producto simultaneamente y de acompafar los datos de trazabilidad de los
pallets.

El disefio compacto de la disposicién de zunchado redunda en un ahorro de

espacio en planta facilitando el manejo de las pilas pama su transporte, evitando la
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instalacién de maquinas de etiquetado accesorias las que se hacen innecesarias al
imprimir los datos de trazabilidad en el fleje, proveyendo adicionalmente un aumento en
la seguridad de! personal afectado a expedicién debido a que las pilas de mercaderia
son mucho més estables.
Conslderaciones finales

Diversas modificaciones y variaciones de los métodos descriptos segln Ila
presente invencion, asi como también de la disposicién de zunchado para llevar a la
practica dichos métodos y la pila de mercaderia compacta y estable obtenida mediante
los mismos, seran evidentes para los expertos en la técnica sin que por elio se alejen
del alcance y esplritu de la invencién. Aunque la invencién se ha descripto en relacién
con realizaciones preferidas, deberd comprenderse que la misma tal como se encuentra
reivindicada no deberia limitarse indebidamente a dichas realizaciones especificas. De
hecho, se pretende que las diversas modificaciones del modo descripto para llevar a
cabo la invencibn que son obvios para los expertos en el campo del arte
comespondiente o de los campos relacionados, sean incluidas dentro del alcance de las
siguientes reivindicaciones.

Las reivindicaciones forman parte de la descripcién del invento objeto de esta

solicitud de patente.
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REIVINDICACI NES

1. Un método para identificar mercaderia dispuesta en pilas sobre pallets con
los datos de trazabilidad aplicados sobre un fleje empleado para zunchar cada nivel de
productos, de tal manera que dichos datos son accesibles para su identificacion desde
cualquier costado de la pila, dicho método caracterizado porque comprende:

i) imprimir la cara externa de un fieje pldstico con un conjunto de datos de trazabilidad
de los productos que conforman la pila;

ii) accesoriamente, acumular una cantidad de fleje impreso para su uso posterior; y

i) zunchar con el fleje impreso un nivel de mercaderia apilada sobre un pallet, de tal
manera que para realizar esta etapa siempre hay disponible fleje impreso seguin el paso
).

2. El método para identificar mercaderia dispuesta en pilas sobre pallets con
los datos de trazabilidad de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque el
fleje eatd conformado en polipropileno (PP) o poliéster del tipo poli (etilén tereftalato)
(PET).

3. El método para identificar mercaderia dispuesta en pilas sobre pallets con
los datos de frazabilidad de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque el
fleje plastico estd impreso en forma indeleble al ser requerido para la operacién de
zunchado de la etapa iii).

4 El método para identificar mercaderia dispuesta en pilas sobre pallets con
los datos de trazabilidad de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque la impresion del fleje plastico en la etapa i) se realiza por chorro
de tinta.

5. El método para identificar mercaderia dispuesta en pilas sobre pallets con
los datos de trazabilidad de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4,

caracterizado porque el conjunto de datos de trazabilidad que se vuelcan en dicha
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impresién comprende una seleccién de datos comprendidos en el grupo conformado
por: identificacién de items, por ejemplo mediante cédigos, marcas comerciales, tipo de
fraccionamiento, etcétera; nimeros de lote y nimeros de serie; fechas de elaboracién,
envasado, vencimiento, etcétera; datos de procedencia, por ejemplo: nombre de la
empresa y lugar de fabricacion, embotellado o ensamblado; referencia del lugar de
procesamiento, por ejemplo. crianza de un animal, cultivo de una fruta, etcétera;
identificacion de establecimientos autorizados para la faena; localizaciones en general,
y sus combinaciones.

6. El método para identificar mercaderia dispuesta en pilas sobre pallets con
los datos de trazabilidad de acuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado porque el
conjunto de datos de trazabilidad que se vuelcan en dicha impresién comprende una
seleccion de datos comprendidos en el grupo conformado por datos legibles
visualmente: marca del producto, nombre de la empresa, codigo numérico de producto,
codigo numérico de lote, codigo numérico de pallet, cantidad de bultos por pila,
descripcion del producto mediante, por ejemplo, el volumen de fraccionamiento,
cantidad de unidades por bulto y tipo de producto; fecha de produccién; hora en que se
realizb el zunchado de cada nivel de la pila; fecha méxima de despacho; fecha de
vencimiento del lote de productos; y sus combinaciones; junto con el cédigo de barras
correspondiente que refleja algunos o todos los datos de identificacién anteriores, el
cual puede leerse mediante lectores Opticos apropiados.

7. Un método para conformar una pila de mercaderia compacta y estable
sobre un pallet sin el empleo de elementos separadores intercalados (o "interlayers”®)
entre niveles, comprendiendo los datos de trazabilidad aplicados sobre un fleje
empleado para zunchar cada nivel de productos, de tal manera que dichos datos son
accesibles para su identificacién desde cualquier costado de la pila, dicho método

comprende las etapas de:
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a) disponer un pallet vacio en posicion horizontal dentro de una zona preestablecida
de palletizado;

b) disponer el primer nivel de mercaderia sobre el pallet configurdndolo segin la
geometria particular de cada unidad de mercaderia,;

c) repetir la etapa b) tantas veces como niveles tenga la pila de mercaderia hasta
completaria;

d) escuadrar y encolumnar aplicando presién en forma simultinea sobre cada
lateral del primer nivel de mercaderfa; de tal manera que, simultAineamente con los
pasos a) a d) anteriores, se realizan los pasos i) e li) del método de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6,

e) zunchar el nivel de mercaderia escuadrado y encolumnado en el paso d) con un
fleje impreso con los datos de trazabilidad de la mercaderia que se encuentra
accesoriamente acumulado;

1] escuadrar y encolumnar aplicando presiébn en forma simultdnea sobre cada
lateral del segundo nivel de mercaderia; y

g) repetir la etapa f) tantas veces como niveles falten hasta completar la pila de
mercaderia.

8. El método de acuerdo con la reivindicacién 7, caracterizado porque
opcionalmente comprende el paso de envolver la pila con film de embalaje de pallets
antes de la etapa d) de dicho método.

9. El método de acuerdo con la reivindicacién 7, caracterizado porque
opcionalmente comprende el paso de envolver la pila con film de embalaje de pallets
después de la etapa g) de dicho método.

10. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9,

caracterizado porque ademés comprende los pasos adicionales de:
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h) retirar el pallet con la pila de mercaderia una vez conformada de la zona de
palletizado; y
i) comenzar nuevamente el ciclo desde el paso a).

11. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10,
caracterizado porque la etapa a) se lileva a cabo mediante una maquina palletizadora.

12. El método de acuerdo con la reivindicacidon 11, caracterizado porque la
mdquina palletizadora se selecciona entre maquina palletizadora de mesa, maquina
palletizadora de barrido, maquina palletizadora de cortina y maquina palletizadora
robotizada.

13. El método de acuerdo con [a reivindicacién 11 o 12, caracterizado porque
la méquina palletizadora es doble.

14. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 13,
caracterizado porque la etapa d) se lleva a cabo mediante una disposicion de zunchado
que comprende medios mecanicos para escuadrar y encolumnar por prensado el nivel
de unidades de mercaderia previo al zunchado y medios de impresién del fleje
empleado en el zunchado de cada nivel de mercaderia de la pila.

15. El método de acuerdo con ia reivindicacién 14, caracterizado porque la
disposicién de zunchado comprende doble cabezal de zunchado.

16. Una disposicion para el zunchado de mercaderla, en donde dicha
disposicion de zunchado es de aplicacién en el método de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 15, y comprende:

al menos un conjunto devanador del fleje;

al menos un cabezal de zunchado que comprende: un motor de carga del fleje
vinculado mecanicamente a un conjunto de rodillos de amastre; un motor tensionador
vinculado mecénicamente a una leva de arrastre, enfrentada a un pisén de sujecién
vinculado mecénicamente a un resorte de presion, en donde el motor tensionador esté

acoplado eléctricamente a un dispositivo variador de frecuencia para el control selectivo
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del torque; un motor del arbol de levas vinculado mecénicamente a un eje que
comprende cuatro levas de accionamiento enfrentadas cada una a: un primer pisén de
fijacién del fleje, un segundo pisén de corte y sellado, un tercer pisén de sostén y
control de tensién del fleje, y una palanca de izado de la platina, en donde, dichos tres
pisones estéan enfrentados a dicha platina, en donde una cuchilla de corte y sellado esté
conformada por una chapa de acero inoxidable plana, sustancialmente rectangular, que
presenta una serie de al menos tres cortes realizados en forma altemada en lados
opuestos de tal manera que la cuchilla puede trabajar a aproximadamente 2 V y a
alrededor de 80 A, y sensores de calibracion dispuestos en la trayectoria del fleje; y

al menos un marco gula del fleje fijado en forma horizontal frente a dicho al
menos un cabezal de zunchado, en donde el marco guia del fleje comprende escuadras
metalicas y/o barras tensoras de refuerzo fijadas entre los laterales y el lado posterior
comrespondiente al del travesafio de izado del cajén externo del cabezal; y en donde el
conjunto de elementos de cada al menos un cabezal de zunchado esta dispuesto en un
cajon; en donde dicho cajon presenta gulas paralelas externas, lateralmente dispuestas,
montadas sobre un conjunto de rodamientos y vinculados en forma axial a un segundo
cajon exterior al primer cajon, en donde dicho segundo cajén se encuentra fijado a al
menos un travesafio de izado; en donde cada travesafio de izado presenta en sus
extremos un rodamiento que desliza en el interior de una gula vertical en U y dos
rodamientos que giran en planos paralelos y perpendiculares al anterior deslizando
sobre los bordes de dicha gula en U, estando dicha gula en U verticalmente dispuesta
sobre la cara interior de cada una de las al menos dos columnas portantes
verticalimente montadas sobre una estructura de soporte; y en donde, dichas columnas
portantes presentan interiormente un mecanismo de amrastre, el cual estd4 vinculado
mecénicamente a un eje com(n el cual estd vinculado a un motor y al travesafio de

izado;
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unidades de control programables, en donde dichas unidades de control
programables ejecutan un programa que comprende las instrucciones comespondientes
al método para conformar una pila de mercaderfa sobre un pallet en forma estable sin el
empleo de elementos separadores intercalados entre niveles;

el al menos un marco gula del fleje fijado en forma horizontal frente a dicho al
menos un cabezal de zunchado comprende, interiormente y sobre cada uno de los
laterales, medios mecdnicos para escuadrar y encolumnar por prensado mercaderia
dispuesta en un nivel sobre un pailet, en donde los medios mecénicos para escuadrar y
encolumnar por prensado comprenden cuatro prensas, cada una montada sobre cada
lado del marco de zunchado, y cada prensa comprende un dispositivo compresor de
accionamiento neumatico, hidréulico o electromecénico, y en donde si el dispositivo
compresor @8 neumético, el mismo comprende dos pistones fijados simétricamente al
lateral del marco, estando la porcién mévil de cada pistén vinculada mecénicamente a
sendos soportes de deslizamiento lateralmente fijados a una superficie de compresion
que esta longitudinalmente dividida en dos, definiendo una abertura central a lo largo
por donde pasa el fleje durante la secuencia de zunchado, en donde los mencionados
soportes de deslizamiento estdn vinculados en forma deslizante a dos gulas fijadas
cada una a los extremos del lateral del mencionado marco; y
en donde, dicha disposicién para el zunchado esta caracterizada porque comprende
montado en el cajén extemo y asociado al cabezal de zunchado, un dispositivo para
impri;nir el fleje que comprende medios de impresién, los que pemmiten imprimir la cara
externa de dicho fleje y, accesoriamente, medios de acumulacién de fleje impreso.

17. La disposicion para el zunchado de mercaderla de acuerdo con la
reivindicacién 18, caracterizada porque el dispositivo comprende un motor que impuisa
un rodillo de arrastre del fleje superior que apoya en un segundo rodillo de giro libre, un
dispositivo de impresién de uso industrial cuyo cabezal de impresién se encuentra

separado pero conectado al cuerpo principal de la impresora mediante una conexién
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flexible de tipo umbilical y dispuesto en el camino de ingreso del fleje desde el
devanador hacia el cabezal de la disposicién zunchado.

18. La disposicion para el zunchado de mercaderia de acuerdo con la
reivindicacién 17, caracterizada porque el dispositivo de impresiéon de uso industrial
comprende una impresora de chorro de tinta de secado rapido.

18. La disposiciéon para el zunchado de mercaderla de acuerdo con la
reivindicacion 18, caracterizada porque la impresora tiene la capacidad para imprimir
codigo de barras, cabezal de impresién con capacidad para manejar tinta de secado
rapido sobre material plastico del tipo PP o PET, alta velocidad de impresién, capacidad
de recibir datos a través de un puerto de comunicacion o interfase, preferentemente una
interfase RS 232C, y memoria RAM (de Random Access Memory) adecuada para
almacenar todos los datos a imprimir.

20. La disposicion para el zunchado de mercaderia de acuerdo con la
reivindicacion 18 o 19, caracterizada porque la impresora comprende un cafién del
cabezal impresor con un tamafio comprendido entre aproximadamente 40 ym y
aproximadamente 100 ym, preferentemente del orden de 65 pm; y un largo del cabezal
comprendido entre aproximadamente 216 mm y aproximadamente 236 mm,
preferentemente 216 mm; en donde dicho cabezal es capaz de imprimir al menos hasta
4 lineas de caracteres, estando su altura comprendida entre aproximadamente 1 mm y
aproximadamente 15 mm; estando la velocidad de impresién comprendida entre
aproximadamente 1.500 caracteres y aproximadamente 3.000 caracteres, en donde,
dichos caracteres estan conformados por una matriz de puntos 5 x 5, a un espacio y en
una linea.

21. La disposicion para el zunchado de mercaderia de acuerdo con la
reivindicacién 20, caracterizada porque la impresora de chorro de tinta puede ser un

modelo de impresora para marcacion industrial continua Hitachi de la serie PX.



10

15

20

25

46

22. La disposicion para el zunchado de mercaderia de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones 19 a 21, caracterizada porque la impresora se encuentra
montada sobre una bandeja deslizante en la parte posterior del cajon extemo del
cabezal de zunchado.

23. La disposicibn para el zunchado de mercaderia de acuerdo con la
reivindicacién 22, caracterizada porque, preferentemente, la bandeja esta vinculada en
forma articulada horizontalmente por medio de uno de sus vértices

24, La disposicibn para el zunchado de mercaderia de acuerdo con Ia
reivindicacién 16 o 17, caracterizada porque el dispositivo accesoriamente comprende
un compartimiento de acumulacién dispuesto entre la salida de la zona de impresién y
la entrada del fleje al cabezal de zunchado.

25. La disposicion para el zunchado de mercaderia de acuerdo con la
reivindicacién 24, caracterizada porque el compartimiento de acumulacién cuenta a la
entrada con un mecanismo deflector el cual tiene dos posiciones: una primer posicion
de enhebrado o posicién inferior que deja libre el paso al fleje para enhebrar el fleje
hasta el arrastre del fleje presente en el cabezal de zunchado, y una segunda posicién
de trabajo o posicion superior que desvia el fleje a medida que es impreso a un
receptaculo formando una serie continua de idas y vueltas sobre si mismo dentro del
mismo, y montado a la salida del compartimiento un rodamiento de giro libre.

26. La disposicion para el zunchado de mercaderia de acuerdo con la
reivindicacibn 25, caracterizada porque el receptéculo tiene un espesor intemo
equivalente al ancho del fleje, mientras que sus otras dos dimensiones, largo y ancho,
se definen de acuerdo con la cantidad de fleje que sea necesario acumular dentro del
mismo.

27. La disposicion para el zunchado de mercaderia de acuerdo con la

reivindicacibn 18 a 26, caracterizada porque la salida del compartimiento de
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acumulacion presenta un tubo de seccién rectangular con su salida girada 80° respecto
de su entrada.

28. La disposicion para el zunchado de acuerdo con cuaiquiera de las
reivindicaciones 16 a 26, caracterizada porque comprende dos cabezales y dos marcos
de zunchado montados en paralelo uno al lado del otro.

28. Una pila de mercaderia compacta y estable caracterizada porque se
conformé mediante el método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1a 9,y
que comprende unidades de mercaderia dispuestas en niveles sin espacios vaclos
entre dichas unidades, teniendo cada uno de dichos niveles al menos un fleje horizontal
con los datos de trazabilidad de dicha mercaderia impresos en la cara expuesta del fleje
de tal manera que dichos datos pueden ser visualizados u obtenidos desde cualquiera
de los cuatro costados de la pila, y en donde dichas unidades de mercaderia estin
dispuestas en forma adyacente y encolumnadas unas encima de otras sobre un pallet
adecuado.

30. La pila de mercaderia compacta y estable de acuerdo con la reivindicacién
29, caracterizada porque comprende una cubierta de film extensible por debajo de los
fiejes horizontales.

31. La pila de mercaderia compacta y estable de acuerdo con la reivindicacion
29, caracterizada porque comprende una cubieria de film extensible por encima de los
flejes horizontales, de tal manera que los datos de trazabilidad pueden ser obtenidos a
través de dicha cubierta.

32. La pila de mercaderia compacta y estable de acuerdo con la reivindicacién
30 o 31, caracterizada porque comprende una cubierta del orden de 100 g de fim
extensible.

33. La pila de mercaderia compacta y estable de acuerdo con cualquiera de

las reivindicaciones 29 a 32, caracterizada porque las unidades de mercaderia

Se
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encolumnadas son botellas, en donde la boca de la botella inferiormente dispuesta se
encuenira dentro de la cavidad petaloidal de la inmediata superior.

34. La pila de mercaderia compacta y estable de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 29 a 32, caracterizada porque las unidades de mercader(a son
cajones de productos frutihorticolas, en donde dichos cajones se encuentran

encolumnados.
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RESUMEN

Un método para identificar mercaderia dispuesta en pilas sobre pallets con los
datos de trazabilidad aplicados sobre un fleje empleado para zunchar cada nivel de
productos, de tal manera que dichos datos son accesibles para su identificaciéon desde
cualquier costado de la pila, en donde dicho método comprende: i) imprimir la cara
extemna de un fleje plastico con un conjunto de datos de trazabilidad de los productos
que conforman la pila; ii) accesoriamente, acumular una cantidad de fleje impreso para
su uso posterior; y iii) zunchar con el fleje impreso un nivel de mercaderia apilada sobre
un pallet, de tal manera que para realizar esta etapa siempre hay disponible fleje
impreso segun el paso i). Un método para conformar una pila de mercaderfa compacta
y estable sobre un pallet sin el empleo de elementos separadores intercalados entre
niveles, comprendiendo los datos de trazabilidad aplicados sobre un fleje empleado
para zunchar cada nivel de productos, de tal manera que dichos datos son accesibles
para su identificacion desde cualquier costado de la pila. Disposicion para el zunchado
de mercaderia de aplicacion en el método, y pila de mercaderia compacta y estable
conformada mediante dicho método teniendo cada uno de dichos niveles al menos un
fleje horizontal con los datos de trazabilidad de dicha mercaderia impresos en la cara
expuesta del fleje, de tal manera que dichos datos pueden ser visualizados desde

cualquier costado de la pila.
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anterior dealizando acbre los bordes de dicha gula en U, estando dicha gula en U verlicaimente dispuesta sobre ia cara interior de cada
una de las al mencs dos columnas portantss verficaiments montedas sobre una estruciura de soporis; y en donde, dichas columnas
portaniss presentan Interlormente un mecanismo de arrastre, el cual estA vinculedo mecénicaments a un eje comin el cual esth
vinculado a un motor y & travesafio de |zado;

unkiades de control programables, en donde dichas unidades de confrol programables ejecutan un programa que comprende las
Instrucciones comespondientes al méindo para conformar una pia de mercadaria sobre un pallet en forma estable gin el ampleo de
elementos separadores intercalados entre niveles;




Industria y Comen

Acl411 PRESENTACION

OE INDUSTRIA Y COMERGIO

2007-03-08 15:38

.2 PATENTES

Delegatura de Propiedad Industrial

Divisién de Nuevas Creaciones

Rad: 07-022230- -00000
ad: 07-022230-
SUPERINTENDENC F.Tﬁ 0000

38 Dup. 2020 NUECREACIONES
Eve; 1 REGDEPOSITO

Folios: 08

REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION

DEL TRAMITE

PATENTE DE INVENCION ( X ) MODELO DE UTILIDAD ( )

- Indicacién de que se solicita la concesién de una patente

- Datos de identificacién del solicitante o de la persona que
presenta la solicitud

- Descripcion de la invencién

- Dibujos de ser estos pertinentes

- Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA (X) INCOMPLETA ()

DISENO INDUSTRIAL ( )

- Indicacién de que se solicita el registro de Disefio Industrial

- Datos de identificacién del solicitante o de la persona que
presenta la solicitud

- Representacion grafica y fotografica del Disefio Industrial o
muestra del material que incorpora el disefio

- Comprobants de pago de las tasas establecidas

COMPLETA ( ) INCOMPLETA { )

EZQUEMA DE TRAZADO ( )

- Indicacién de que se solicita el registro de Disefio Industrial

- Datos de identificacién del solicitante 0 de la persona que
presenta la solicitud

- Representacién gréfica del Esquema de Trazado

- Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA ( ) INCOMPLETA ( )

USUARIO RADICAPOR

(X)
(X)
(X
(X
(

)
)
X)
X

- A L]
S Tt Spgs® L

S, Sy, —
St S g s

(
5
4

¥

(
{
(
(

Foae Lo X o) —

Firma responsable: QL ZDdJGME\lO

Fecha:

e Y s

s st Nt S



REPUBLICA DE COLOMBIA “
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogot4,
2020

Doctor (a)
CASTELLANOS ABONDANO MARGARTTA

REFERENCIA Radicacién No. 7 22230
Trimite 2
Evento 1
Actuacién 430

Oficio No. 4539
Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisifn 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le commica que:

l. Debe allegar el poder otorgado al abogado que aparece en la solicitud como
apodarado, con el lleno de los requisitos exiqidos en el CSdigo de Procedimiento
Civil. Adicionalmente, deber§ presentar el documento que acredita la existencia y
represantacidn legal de la gociedad policitante.

2. Debe allegar copla del documento en que consta la cesién del derecho a la
patente otorgado por el(los) inventor (s) al(los) solicitante({s) o a su(s)
causante(s) (art. 26-k,Dac 486/2000).

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 486, se le requiere para que dantro
del término de dos (2) meses siguientes ala fecha de notificacién del presente
oficic, complete los requisitosa anteriormente enunciados. En caso de no dar
cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerari abandonada y
perder& su prelacién.

Notifiquese al presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), dal capitulo del titulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

CESPEDES DE VERGEL
Jefe de divieiéh de Nuevas Creaclones

[ i to fue onotificado por fljacién en 1lista de
fecha m
adpal

Se recuerda al interesadc que debe presentar, dantro de los diecinéis meses
siguientes contados a partir de la fecha de presentacién de la solicitud cuya
prioridad se invoca, copia de la misma certificada por la autoridad que la expidid
Y. en los casos en que haya lugar, la traduccifn simple del capitulo
reivindicatorio. El incumplimiento de &ste plazo, acarreari la pérdida de la
prioridad invocada.



