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DESCRIPCION
DISPOSITIVO PARA FABRICAR UNA ETIQUETA DE MANGA ENCOGIBLE.
Campo técnico

La presente invencion hace referencia a un dispositivo para fabricar una etiqueta
de manga encogible.

Estado de la técnica

Actualmente, aparatos son ampliamente conocidos para realizar el etiquetado
continuo de contenedores, tales como botellas o similares, que permiten a los
contenedores ser etiquetados con etiquetas de tipo manga, también conocidos como
“etiquetas de manga encogibles”, hechos de material polimérico termoencogible.

Especificamente, las etiquetas de tipo manga son colocadas sobre los
contenedores, que subsiguientemente se envian a una estacion de calentado para producir
la contraccion de las etiquetas de tipo manga en la superficie externa del contenedor, para
subsiguientemente tomar su forma.

En general, los aparatos de este tipo estan constituidos por un carrusel, que es
rotable alrededor de un eje sustancialmente vertical de rotacion y que tiene, a lo largo de
su region periférica, una pluralidad de bandejas de apoyo para respectivos contenedores a
ser etiquetados que estan suministrados por un alimentador de cinta y que entonces se
envian, tras una rotacién parcial del carrusel alrededor de su eje, a la estacion de
calentado mediante un transportador especial.

En un primer tipo de aparato conocido de este tipo, hay una estacion para
alimentar las etiquetas de tipo manga, la cual esta separada del carrusel y provista de un
rodillo de soporte para un rollo de un elemento tubular plano a partir de una pelicula
impresa de material termoencogible. Corriente abajo del rodillo de soporte hay medios
para recortar el elemento tubular que producen secuencialmente las etiquetas de tipo
manga a ser aplicadas en los contenedores posicionados en el carrusel.

En otro tipo conocido de aparato, las etiquetas de tipo manga son producidas
directamente en el carrusel enrollando porciones de una pelicula alrededor de un husillo,
el cual esta posicionado encima de una bandeja respectiva del carrusel. Las porciones de
pelicula impresa que son enrolladas por los husillos son obtenidas tomando una pelicula
continua de una bobina y cortandola a la medida mediante medios cortadores que estan
asociados con medios lectores adaptados para detectar, a lo largo de la longitud de la
pelicula continua, sefiales graficas adecuadas o “marcadores” que identifican las areas de
la pelicula continua en las que realizar el corte.

Una vez que el enrollado de las porciones de pelicula sobre el husillo respectivo es
completado, tal husillo es traido, estirado por la rotacion del carrusel alrededor de su eje,
a un dispositivo termosellante que “suelda” las dos solapas opuestas de las porciones de



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 251336573

pelicula juntas, de tal modo como para producir la etiqueta de tipo manga, que entonces
finalmente es colocada sobre el contenedor a ser etiquetado.

En algunos casos, el dispositivo termosellante estd asociado con cada husillo y
rota junto con dicho husillo.

En algunos casos es Util proveer, sobre la etiqueta de tipo manga, porciones faciles
de romper con el fin de permitir al usuario quitar facilmente la etiqueta del contenedor,
para poder deshacerse por separado del contenedor y de la etiqueta quitada de él en
recolectores de deshechos diferenciados.

Primeros tipos de aparatos para proveer porciones faciles de romper son
conocidos, los cuales estdn combinados con dispositivos etiquetadores en los que las
etiquetas de tipo manga son desenrolladas de un rollo de un elemento tubular plano hecho
a partir de una pelicula de material termoencogible.

En este caso, estos aparatos estan tipicamente hechos a partir de rodillos de
perforacion que tienen un eje de rotacion sustancialmente perpendicular a la direccion de
desenrollado del elemento tubular plano de la respectiva bobina para producir respectivas
porciones faciles de romper que estan sustancialmente paralelas al eje de desenrollado del
elemento tubular y consiguientemente paralelas al eje de la etiqueta de tipo manga.

Alternativamente, son conocidos aparatos que pueden ser asociados con
dispositivos etiquetadores que utilizan husillos motrices en los que las porciones faciles
de romper son obtenidas usando medios similares.

Sin embargo, en este caso los rodillos de perforacion enganchan la pelicula
termoencogible antes de que sea cortada y transferida al respectivo husillo motriz, o
cuando la porcién ha sido cortada pero aun no ha sido transferida al husillo y, como
consecuencia de esto, las porciones faciles de romper obtenidas de este modo corren
transversalmente al eje de la etiqueta de tipo manga.

US 5415721A muestra un dispositivo segun el preambulo de la reivindicacion 1.
WO 97/20694 Al muestra una etiqueta de manga que tiene una perforacion facil de
romper.

A dia de hoy, no se conocen aparatos algunos que hagan posibles proveer
porciones faciles de romper que estén sustancialmente paralelas al eje de la etiqueta de
tipo manga a ser asociada con los dispositivos etiquetadores que utilizan husillos
motrices.

Explicacién de la invencion
El objetivo de la presente invencion es solucionar el problema mencionado

anteriormente proveyendo un dispositivo para fabricar una etiqueta de tipo manga que sea
extremadamente fiable en su operacion.
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Dentro de este objetivo, un objeto de la invencion es proveer un dispositivo para
fabricar una etiqueta de tipo manga que sea capaz de ofrecer amplias garantias de
seguridad en su uso.

Otro objeto de la presente invencidn es proveer un dispositivo para fabricar una
etiqueta de tipo manga que sea simple en términos de construccién, de forma que sea
ventajoso también desde un punto de vista meramente econémico.

Este objetivo, asi como estos y otros objetos que resultardn aparentes de mejor
modo a continuacion, se consiguen mediante un dispositivo para fabricar una etiqueta de
tipo manga asi como el método asociado para fabricar una etiqueta de tipo manga tal y
como se identifica en las subsiguiente reivindicaciones independientes.

Breve descripcién de los dibujos.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion resultaran aparentes de mejor
modo a partir de la descripcion detallada que sigue de un ejemplo de realizacion preferido
pero no exclusivo del dispositivo segun la invencion, ilustrado mediante ejemplo no
limitador en los dibujos que acomparian, en los que:

La figura 1 es una vista lateral esquematica de un dispositivo para fabricar
etiquetas de tipo manga;

La figura 2 es una vista frontal del dispositivo para fabricar etiquetas de tipo
manga mostrado en la figura 1;

La figura 3 es una vista de seccidon esquematica del dispositivo para fabricar
etiquetas, tomada a lo largo de la linea I11-111 de la figura 1;

La figura 4 es una vista a escala ampliada de la region de contacto entre el
dispositivo de perforacion y la banda de pelicula enrollada alrededor del husillo motriz;

La figura 5 es una vista de perspectiva de un posible ejemplo de realizacion del
dispositivo de perforacion;

Las figuras 6 a 8, muestran, en secuencia, y en vistas de seccion tomadas a lo
largo de un plano perpendicular al eje de rotacion del husillo motriz, los pasos de
movimientos relativos entre el husillo motriz alrededor del cual la banda de pelicula es
enrollada para proveer la porcion facil de romper y el dispositivo de perforacion;

La figura 9 es una vista de plano esquematico de un dispositivo segun la
invencion;

La figura 10 es una vista a escala ampliada de seccion transversal de un husillo
motriz alrededor del cual una banda de pelicula es enrollada.
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Formas de realizar la invencion

Con referencia a las figuras, un dispositivo generalmente indicado con el numero
de referencia 1 para fabricar una etiqueta de tipo manga 2 comprende al menos una
bobina de suministro 3 que esta disefiada para alimentar a al menos un husillo motriz 4
una banda de pelicula termoencogible 5.

En particular, existen medios de enrollar la banda de pelicula termoencogible 5
alrededor de la superficie lateral 4a del, o de cada, respectivo husillo motriz 4, que estan
disefiados para proveer una region de solapamiento 8 entre un primer extremo
longitudinal 5a de la banda de pelicula termoencogible 5 en contacto con el husillo motriz
4y el segundo extremo longitudinal 5b de la banda de pelicula termoencogible 5.

El dispositivo 1 tiene ademas medios 11 para termosellar el primer extremo
longitudinal 5a al segundo extremo longitudinal 5b de la banda de pelicula
termoencogible 5 que esta enrollada alrededor del husillo motriz 4 con el fin de proveer
una porcién conectora en la region de solapamiento 8.

El dispositivo 1 comprende medios 9 para transferir la etiqueta de tipo manga 2
desde el, o desde cada uno de los husillos motrices 4 a un contenedor 10 a ser etiquetado.

Segun la presente invencién, el dispositivo 1 comprende, corriente arriba de los
medios de transferencia 9, un dispositivo de perforacion 20 disefiado para hacer contacto
con la banda de pelicula termoencogible 5 enrollada alrededor del respectivo husillo
motriz 4 para proveer al menos una porcion fécil de romper 21 que corre sustancialmente
paralela al eje 101 del husillo motriz 4 y consiguientemente de la etiqueta de tipo manga 2
enrollada alrededor suyo.

En particular, el dispositivo 1 tiene medios 22 para el movimiento relativo entre
el, o entre cada uno de los husillos motrices 4 y el dispositivo de perforacion 20, estos
medios 22 estando adaptados para proveer, durante el contacto entre el dispositivo de
perforacion 20 y la banda de pelicula termoencogible 5 enrollada alrededor del husillo
motriz 4, un movimiento de enrollado sin deslizamiento del husillo motriz 4 y
consiguientemente de la banda de pelicula 5 enrollada alrededor suyo, en el dispositivo de
perforacion 20 (tal y como se muestra claramente en la secuencia representada en las
figuras 6 a 8).

Segun un ejemplo de realizacion preferido, el dispositivo 1 comprende un marco
de soporte 30 para un carrusel 31 que puede rotar alrededor de un eje de rotacion 100 y
estd diseflado para soportar periféricamente el husillo motriz 4, que esta en particular
dispuesto con su eje 101 sustancialmente paralelo al eje de rotacion 100 del carrusel 31.

En este caso, con referencia especifica a la secuencia de tiempo mostrada en las
figuras 6 a 8, los medios de movimiento relativo 22 comprenden un dispositivo para la
actuacion rotatoria 22a del husillo motriz 4 alrededor de su eje 101 para eliminar durante
el paso de contacto entre el dispositivo de perforacion 20 y la banda de pelicula
termoencogible 5 enrollada alrededor del respectivo husillo motriz 4, el efecto de rotacion
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del husillo motriz 4 alrededor del carrusel 31 y por lo tanto a lo largo de un camino
curvado 200 indicado en las figuras con una linea discontinua.

Ventajosamente, el carrusel 31 soporta periféricamente una pluralidad de husillos
motrices 4.

Con referencia especifica a las figuras que acomparfian, en la presente descripcion
el dispositivo 1 provee, tal y como se ha mencionado anteriormente, el uso del carrusel
31, el cual puede rotar alrededor de su eje de rotacion sustancialmente vertical 100 y esta
disefiado para soportar los contenedores 10 a ser etiquetados durante el proceso de aplicar
las etiquetas de tipo manga 5.

Sin embargo no hay razén por la que el asunto de la presente invencion no pueda
aplicarse en una estructura diferente tal como por ejemplo aparatos de etiquetados
lineales.

Mas precisamente, el carrusel 31 esta sometido a rotacion respecto del marco de
soporte 30 alrededor de su eje de rotacion 100 en una direccion de rotacién indicada en
las figuras con la letra A.

A lo largo de su region periférica el carrusel 31 tiene una pluralidad de elementos
aplicadores constituidos, tal y como se ha mencionado anteriormente, por respectivos
husillos 4 que estan disefiados para transferir una respectiva etiqueta de tipo manga 2
formada alli sobre la superficie externa 10a de al menos un contenedor 10 a ser etiquetado
que esta también soportado por el carrusel 31.

Convenientemente, los contenedores 10 a ser etiquetados son alimentados al
carrusel 31 por un alimentador de cinta, mientras un transportador lleva a los
contenedores etiquetados 10 desde el carrusel 31 para traerlos a la estacion de calentado
(no mostrada en las figuras), para conseguir el termoencogimiento de las etiquetas de tipo
manga 2 que de este modo adquieren la forma externa del contenedor 10 sobre las que
son colocadas.

Ventajosamente, entre el alimentador de cinta y el carrusel 31 hay una rueda de
alimentacion de entrada 8, cuya funcion es transportar los contenedores 10 a ser
etiquetados al carrusel 31. Similarmente, entre el carrusel 31 y el transportador hay una
rueda de alimentacién de salida, cuya funcion es quitar los contenedores etiquetados 10
del carrusel 31y transferirlos al transportador.

Ademas, en el dispositivo 1 estan provistos medios alimentadores, los cuales seran
descritos en detalle a continuacion y estan adaptados para hacer disponibles las bandas de
pelicula termoencogible 5 a los respectivos husillos motrices 4.

Segun un ejemplo de realizacion preferido, el dispositivo de perforacion 20
comprende un primer grupo 20a de cuerpos de perforacion 23, que estan mutuamente
espaciados a lo largo de una direccién 102a que esta sustancialmente paralela al eje 101
del husillo motriz 4.
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Convenientemente, el dispositivo de perforacién comprende al menos un segundo
grupo 20b de cuerpos de perforacion 23 que se encuentra en una direccion 102b paralela a
la direccion 102a a lo largo de la cual el primer grupo 20a de cuerpos de perforacion 23 se
encuentra.

De esta forma es posible obtener, en la etiqueta de tipo manga 2, dos porciones
faciles de romper 21 que estan dispuestas mutuamente espaciadas y paralelas al eje 101
del husillo motriz.

Segun un ejemplo de realizacion preferido, el dispositivo de perforacion 20 es
integral con el marco de soporte 30.

A este respecto, el dispositivo de perforacion 20 puede ser soportado,
ventajosamente de forma que pueda ser quitado, por un miembro vertical 33 que a su vez
esta asociado, tal y como se muestra en las figuras 1 y 2, con el marco de soporte 30.

Convenientemente, entre el marco de soporte 30 y el dispositivo de perforacion 20
existen medios para ajustar la posicion relativa del dispositivo de perforacion 20, y mas
especificamente del grupo o grupos de cuerpos de perforacion 23, respecto del marco de
soporte 30, y por lo tanto respecto del camino curvado 200 seguido por los ejes 101 de los
husillos motrices 4 alrededor del eje de rotacion del carrusel 31.

Estos medios de ajuste pueden implementarse mediante uno o mas collares 34
para cerrar el dispositivo de perforacion 20 a lo largo de la extension del miembro vertical
33 y opcionalmente mediante un rail de ajuste lineal, el cual est4 perpendicular al eje 101
de los husillos motrices y, ventajosamente, pasa a través del eje de rotacion 100 del
carrusel 31.

El rail de ajuste lineal esta definido en particular en un bloque de soporte 35y
puede ser enganchado convenientemente mediante un elemento deslizante 36 que soporta
el grupo o grupos de cuerpos de perforacion 23.

El cierre en posicion del elemento deslizante 36 respecto del bloque de soporte 35
puede realizarse mediante un mango de apriete 37.

No hay razén por la que no se pueda interponer medios de interfaz entre el
dispositivo de perforacion 20 y el marco de soporte 30, tales como por ejemplo cojinetes
neumaticos que estan disefiados para permitir un desplazamiento controlado del
dispositivo de perforacion 20 respecto del marco de soporte 30 en el caso de contacto
inesperado con el husillo motriz 4.

Segun un aspecto particularmente importante de la invencion, el husillo motriz 4
comprende al menos una ranura longitudinal 4b que se extiende en la region disefiada
para estar de cara a la porcion de la banda de pelicula 5, o de la etiqueta de tipo manga 2,
si ya esta formada, que estd disefiada para hacer contacto con el dispositivo de
perforacion 20 para proveer las respectivas porciones faciles de romper 21.
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La presencia de la ranura o ranuras longitudinales 4b permite al dispositivo de
perforacion 20 penetrar el grosor de las bandas de pelicula termoencogible 5 o de las
etiquetas de tipo manga 2 con una precision extremadamente alta y gran facilidad.

Ventajosamente, el dispositivo de perforacion 20 esta posicionado corriente abajo
de los medios termosellantes 11. De esta forma, la presion de los cuerpos de perforacion
23 no provoca un deslizamiento de la banda de pelicula 5 sobre el husillo motriz 4.

Con referencia al esquema mostrado en la figura 9, los medios de alimentar las
bandas de pelicula termoencogible 5 a los husillos motrices 4 comprenden medios
cortadores 14 que estan disefiados para cortar la pelicula 13 desenrollada de la bobina 3
para hacer las bandas de pelicula 5, que subsiguientemente son utilizadas para formar las
etiquetas de tipo manga 2.

Tal y como se muestra en la figura 9, un tambor de transferencia 18 puede estar
provisto que es rotable alrededor de un respectivo eje de movimiento 102 segin una
direccion de rotacidn, indicada por la letra C, que es opuesta a la direccién de rotacion A
del carrusel 2.

Segun un ejemplo de realizacion practico, el tambor de transferencia 18 tiene, en
una manera que es por si misma conocida, una pared lateral cilindrica sobre la que una
pluralidad de orificios estan formados que estan conectados a un dispositivo neumatico
adaptado para aspirar aire en el tambor de transferencia 18 o expulsar aire del tambor de
transferencia 18, a través de tales orificios, como una funcion de la posicién angular
asumida por tales orificios, durante la rotacion del tambor de transferencia 18, respecto
del eje de movimiento 102.

En la préctica, mediante la aspiracién de aire a través de los orificios es posible
mantener las porciones de pelicula 15, obtenidas una a la vez con los medios cortadores
14, en adherencia a la pared lateral cilindrica del tambor de transferencia 18 y, mediante
la expulsion de aire del tambor de transferencia 18, es posible separar las porciones de
pelicula 15 de la pared lateral cilindrica del tambor de transferencia 18 con el fin de
permitirlas ser llevadas a los husillos motrices 4, que estan localizados corriente abajo del
tambor de transferencia 18 y dispuestos a lo largo de la regién periférica del carrusel 31,
encima de los contenedores 10 a ser etiquetados.

Tal y como se ha explicado previamente, para completar la fabricacion de las
etiquetas de tipo manga 2, hay medios 11 para termosellar que realizan la unién de las
solapas opuestas 5a, 5b de las porciones de pelicula 5 que son enrolladas por los husillos
motrices 4 del carrusel 31.

Para motivos de ejemplo, los medios termosellantes 11 pueden ser del tipo
ultrasonido, tal y como se describe en la solicitud de patente W0O2004/020291, o del tipo
laser, tal y como se describe en la solicitud de patente nimero W02007/031502.

Los husillos 4 son activados para rotar alrededor de su correspondiente eje 101
para enrollar las porciones de pelicula 5 tomadas del tambor de transferencia 18 alrededor
de su superficie externa 4a.
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Con el fin de asegurar una adherencia 6ptima de las porciones de pelicula 5 a la
superficie lateral 4a de los husillos motrices 4 hay medios de aspiracion de aire a través
de una pluralidad de aberturas definidas en la superficie externa de los husillos motrices
4.

Para completar la descripcion, deberia sefialarse que los husillos motrices 4 tienen,
de una manera que es conocida por si misma, medios 9 de enviar las etiquetas de tipo
manga 2 a los contenedores 10.

Los medios de envio 9 pueden por ejemplo estar constituidos por un anillo de
empuje que esta disefiado para ser movido coaxialmente hacia un respectivo husillo
motriz 4 con el fin de empujar la etiqueta de tipo manga 2 que esta enrollada alrededor
suyo hacia el contenedor 10 a ser etiquetado que estd posicionado debajo del husillo
motriz 4.

Para facilitar esta operacion, es aconsejable interrumpir la accion de los medios de
aspiracion operando en el husillo motriz 4 y activar medios de expulsion de aire a través
de sus aberturas localizadas en su superficie externa, para obtener una separacion de la
etiqueta de tipo manga 2 de la superficie externa 4a del husillo motriz 4 sobre el cual esta
colocada.

En la préactica, mediante el dispositivo 1 segun la invencion es posible realizar un
método para etiquetar contenedores con etiquetas de tipo manga que involucra
esencialmente un paso de alimentar al menos una banda de pelicula termoencogible 5 a
un husillo motriz 4, posiblemente situado en la region periférica del carrusel 31, y un paso
de transferir la etiqueta de tipo manga 2 formada alrededor del husillo motriz 4 sobre un
contenedor 10 soportado por el dispositivo 1y, en el caso especifico, por el carrusel 31.

La caracteristica distintiva de tal método consiste en el hecho de que involucra un
paso de perforacion de al menos una porcidn de la etiqueta de tipo manga 2 o de la banda
de pelicula termoencogible 5 enrollada alrededor del husillo motriz 4, antes del paso
mencionado anteriormente de transferirla al contenedor a ser etiquetado 10.

En particular, este paso de perforacion hace posible proveer al menos una porcion
facil de romper 21 que se extiende paralela al eje 101 del respectivo husillo motriz 4.

Segun un ejemplo de realizacion preferido del método, el paso de perforacion
mencionado anteriormente involucra un paso de movimiento relativo entre el husillo
motriz 4 y un dispositivo de perforacion 20 para proveer, durante el contacto entre el
dispositivo de perforacion 20 y la banda de pelicula termoencogible 5 enrollada alrededor
del husillo motriz 4, un movimiento de enrollado sin deslizamiento del husillo motriz 4
sobre el dispositivo de perforacion 20.

En particular, el husillo motriz 4 esta dispuesto, con su eje 101, sustancialmente
paralelo al eje de rotacion 100 del carrusel 31.
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El paso de movimiento relativo es realizado mediante la activacion rotatoria del
husillo motriz 4 alrededor de su propio eje 101 para eliminar, durante la fase de contacto
entre el dispositivo de perforacion 20 y la banda de pelicula termoencogible 5 enrollada
alrededor del respectivo husillo motriz 4, el efecto de rotacion del husillo motriz 4
alrededor del carrusel 31.

El método segln la invencion puede ademas ejecutar las siguientes operaciones:
un paso de desenrollar una pelicula 13 de una bobina 12; un paso de cortar la pelicula 13
para obtener secuencialmente las bandas de pelicula termoencogible 5 disefiadas para
proveer las etiquetas de tipo manga 2; un paso de enrollar cada una de las bandas de
pelicula 5 alrededor de un respectivo husillo motriz 4 que esta soportado por la region
periférica del carrusel 31 de forma que pueda rotar alrededor de su propio eje 101; un
paso de termosellar los bordes longitudinales 5a y 5b de la banda de pelicula
termoencogible 5 con el fin de proveer la etiqueta de tipo manga 2; finalmente, un paso
de transferir la etiqueta de tipo manga 2 formada a la superficie externa 10a de un
contenedor a ser etiquetado 10.

En particular el paso de perforacion es ejecutado entre el paso de enrollar la banda
de pelicula termoencogible 5 alrededor del respectivo husillo motriz 4 y el paso de
transferir la etiqueta de tipo manga formada 2 al contenedor a ser etiquetado 10.

Ventajosamente, el paso de perforacion es realizado después del paso de sellado.

En la préctica se ha descubierto que en todos los ejemplos de realizacion la
invencion es capaz de conseguir plenamente el objetivo y los objetos pretendidos.

En particular, el dispositivo 1 hace posible proveer, en etiquetas de tipo manga 2
formadas sobre un husillo motriz 4, porciones faciles de romper 21 que se extienden
paralelas al eje 101 del husillo motriz y por lo tanto al eje longitudinal de la etiqueta de
tipo manga 2 formada.

Todas las caracteristicas de la invencion, indicadas anteriormente como
ventajosas, aconsejables o similares, pueden también omitirse o sustituirse por
caracteristicas equivalentes.

Las caracteristicas individuales establecidas con referencia a las ensefianzas
generales o a los ejemplos de realizacion especificos pueden todas estar presentes en otros
ejemplos de realizacion o pueden sustituir caracteristicas en tales ejemplos de realizacion.

La invencion concebida de este modo es susceptible de numerosas modificaciones
y variaciones, todas ellas estando dentro del ambito de las reivindicaciones anexadas.

En la préactica, los materiales empleados, con la condicion de que sean
compatibles con el uso especifico, asi como las dimensiones y las formas, pueden ser
cualesquiera segun los requisitos.

Ademas, todos los detalles pueden ser sustituidos por otros elementos
técnicamente equivalentes.
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Donde los elementos técnicos mencionados en cualquier reivindicacion estén
seguidos por numeros y/o signos de referencia, esos nimeros y/o signos de referencia
han sido incluidos con el Unico objetivo de aumentar al inteligibilidad de las
reivindicaciones y de modo acorde tales nimeros y/o signos de referencia no tienen
efecto limitador alguno sobre la interpretacion de cada elemento identificado mediante
ejemplo por tales nimeros y/o signos de referencia.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo (1) para fabricar una etiqueta de tipo manga (2) que comprende
al menos una bobina de suministro (3) disefiada para alimentar a al menos un husillo
motriz (4) una banda de pelicula termoencogible (5) y medios para enrollar dicha banda
de pelicula termoencogible (5) alrededor de la superficie lateral (4a) de dicho husillo
motriz (4) que estan adaptados para proveer una regioén de solapamiento (8) entre un
primer extremo longitudinal (5a) de dicha banda de pelicula termoencogible (5) en
contacto con dicho husillo motriz (4) y el segundo extremo longitudinal (5b) de dicha
banda de pelicula termoencogible (5), medios (11) estando provistos para termosellar
dicho primer extremo longitudinal (5a) a dicho segundo extremo longitudinal (5b) de
dicha banda de pelicula termoencogible (5) enrollada alrededor de dicho husillo motriz
(4) para proveer una porcidon conectora (13) en dicha regidon de solapamiento (8), y
medios (9) para transferir dicha etiqueta de tipo manga (2) desde dicho husillo motriz (4)
a un contenedor a ser etiquetado (10), caracterizado por el hecho de que comprende,
corriente arriba de dichos medios de transferencia (9), un dispositivo de perforacion (20)
disefiado para hacer contacto con la banda de pelicula termoencogible (5) enrollada
alrededor de dicho husillo motriz (4) para proveer al menos una porcion facil de romper
(21) que se extiende sustancialmente paralela al eje (101) de dicho husillo motriz (4),
medios (22) estando provistos para el movimiento relativo entre dicho husillo motriz (4) y
dicho dispositivo de perforacion (20) que estdn adaptados para proveer, durante el
contacto entre dicho dispositivo de perforacion (20) y la banda de pelicula
termoencogible (5) enrollada alrededor de dicho husillo motriz (4), un movimiento de
enrollado sin deslizamiento del husillo motriz (4) sobre el dispositivo de perforacién (20).

2. El dispositivo 1 segln la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que
comprende un marco de soporte (30) para un carrusel (31) que puede rotar alrededor de
un eje de rotacion (100) y esta disefiado para soportar periféricamente dicho al menos un
husillo motriz (4), que esta dispuesto de forma que su propio eje (101) esté
sustancialmente paralelo a dicho eje de rotacién (100) del carrusel (31), dichos medios de
movimiento relativo (22) comprendiendo un dispositivo para la activacién rotatoria (22a)
de dicho husillo motriz (4) alrededor de su propio eje (101) para eliminar, durante la fase
de contacto entre dicho dispositivo de perforacién (20) y dicha banda de pelicula
termoencogible (5) enrollada alrededor del respectivo husillo motriz (4), el efecto de la
rotacion de dicho husillo motriz (4) alrededor de dicho carrusel (31).

3. El dispositivo 1 segun la reivindicacion 2, caracterizado por el hecho de que
dicho carrusel (31) soporta periféricamente una pluralidad de dichos husillos motrices (4).

4. El dispositivo 1 segun una o0 mas de las anteriores reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de que dicho dispositivo de perforacion (20) comprende un
primer grupo (20a) de cuerpos de perforacion (23) que estan mutuamente espaciados a lo
largo de una direccion (102a) que estd sustancialmente paralela al eje (101) de dicho al
menos un husillo motriz (4).

5. El dispositivo (1) segun la reivindicacion 4, caracterizado por el hecho de que
dicho dispositivo de perforacién (20) comprende al menos un segundo grupo (20b) de
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cuerpos de perforacion (23), que se encuentran paralelos a dicho primer grupo (20a) de
cuerpos de perforacion (23).

6. El dispositivo (1) segun la reivindicacion 2, caracterizado por el hecho de que
dicho dispositivo de perforacion (20) estd conectado conjuntamente a dicho marco de
soporte (30).

7.El dispositivo (1) segin una o mas de las anteriores reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de que dicho husillo motriz (4) comprende al menos una
ranura longitudinal (4b) que se extiende a la region disefiada para estar de cara a la
porcién de dicha banda de pelicula termoencogible (5) que esta disefiada para hacer
contacto con dicho dispositivo de perforacion (20) para proveer dicha al menos una
porcion facil de romper (21).

8. El dispositivo (1) segun una o mas de las anteriores reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de que comprende medios para ajustar la posicion relativa de
dicho dispositivo de perforacion (20) respecto de dicho marco de soporte (30).

9. El dispositivo (1) segun una o mas de las anteriores reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de que comprende medios de interfaz que operan entre dicho
dispositivo de perforacion (20) y dicho marco de soporte (30).

10. Un método para etiquetar contenedores con etiquetas de tipo manga, que
comprende un paso de suministrar al menos una banda de pelicula termoencogible (5) a
un husillo motriz (4) y un paso de transferir una etiqueta de tipo manga (2) formada
alrededor de dicho husillo motriz (4) a un contenedor (10) soportado por dicho
dispositivo (1), estando provisto un paso para perforar al menos una porcion de la etiqueta
de tipo manga (2) o de dicha banda de pelicula termoencogible (5) enrollada alrededor de
dicho husillo motriz (4) antes de dicho paso de transferir dicha etiqueta de tipo manga (2)
a dicho contenedor a ser etiquetado (10), dicho paso de perforacién haciendo posible
proveer al menos una porcion facil de romper (21) que corre sustancialmente paralela al
eje (101) del respectivo husillo motriz (4).

11. ElI método segun la reivindicacion (10), caracterizado por el hecho de que
dicho al menos un husillo motriz (4) esta soportado en la regién periférica de un carrusel
(31) que puede rotar alrededor de un eje de rotacion (100), dicho paso de perforacion
comprendiendo un paso de movimiento relativo entre dicho husillo motriz (4) y un
dispositivo de perforacion (20) para proveer, durante el contacto entre dicho dispositivo
de perforacion (20) y dicha banda de pelicula termoencogible (5) enrollada alrededor de
dicho husillo motriz (4), un movimiento de enrollado sin deslizamiento de dicho husillo
motriz (4) sobre dicho dispositivo de perforacion (20).

12. El método segun la reivindicacion (11), caracterizado por el hecho de que
dicho paso de movimiento relativo esta realizado mediante la activacion rotatoria de
dicho husillo motriz (4) alrededor de su propio eje (101) para eliminar, durante el paso de
contacto entre dicho dispositivo de perforacion (20) y dicha banda de pelicula
termoencogible (5) enrollada alrededor del respectivo husillo motriz (4), el efecto de
rotacion de dicho husillo motriz (4) alrededor de dicho carrusel (31).
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13. El método segiin una o mas de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizado por
el hecho de que provee la ejecucion de las siguientes operaciones: un paso de desenrollar
una pelicula (13) de una bobina (3), un paso de cortar dicha pelicula (13) para obtener
secuencialmente dichas bandas de pelicula termoencogible (5) disefiadas para proveer
dichas etiquetas de tipo manga (2), un paso de enrollar cada una de dichas bandas de
pelicula (5) alrededor de un respectivo husillo motriz (4) que esta soportado por la regién
periférica de dicho carrusel (31) de forma que pueda rotar alrededor de su propio eje
(101), un paso de termosellar los bordes longitudinales (5a, 5b) de dicha banda de
pelicula termoencogible (5) con el fin de proveer dicha etiqueta de tipo manga (2), y un
paso de transferir dicha etiqueta de tipo manga formada (2) a la superficie externa (10a)
de un contenedor a ser etiquetado (10).

14. El método segun la reivindicacion 13, caracterizado por el hecho de que dicho
paso de perforacion es realizado entre dicho paso de enrollar dicha banda de pelicula
termoencogible (5) sobre dicho husillo motriz (4) y dicho paso de transferir dicha etiqueta
de tipo manga (2) hacia dicho contenedor a ser etiquetado (10).

15. El método segun la reivindicacién 13, caracterizado por el hecho de que dicho
paso de perforacion es realizado después de dicho paso de termosellado.
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