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DESCRIPCION
Retencién bajo estiramiento

La presente invencion se refiere a un método para recoger una parte de pelicula tubular sobre los dedos de recogida de
una maquina de embalaje y a un aparato para llevar a cabo el método segun se ha reivindicado en la invencion.

Estos tipos de aparatos y métodos son conocidos por la técnica anterior y son utilizados generalmente con propdsitos de
embalaje un producto, que esta dispuesto en su mayor parte en un palé, al menos en parte con una pelicula tubular en
una maquina de embalaje. Esto sirve, por un lado, para embalar el producto, por otro lado, también para asegurar la
carga y proporcionar proteccion contra el tiempo. La pelicula tubular, en este respecto, puede ser realizada tanto como
una campana que esta cerrada en la parte superior o como una banda que esta abierta en la parte superior y en la
inferior.

Para envolver los productos, en primer lugar se desenrolla una parte de pelicula tubular que es acoplada al producto al
menos en parte desde un rollo de la manera usual. Los dedos de recogida que estan fijados a un bastidor - como regla
se usan cuatro dedos de recogida - son a continuacion introducidos en el extremo abierto de la parte de pelicula tubular
desde abajo. Obviamente también pueden ser utilizadas maquinas con mas o menos de cuatro dedos de recogida.

Una unidad de accionamiento de recogida es a continuaciéon movida a contacto con la parte de pelicula tubular de tal
modo que se cree una conexion operativa. En la mayoria de los casos, un rodillo de recogida asociado con el dedo de
recogida respectivo, una cinta sinfin o similar son utilizados como una unidad de accionamiento de recogida, siendo
efectuado el accionamiento, por ejemplo, por medio de un motor eléctrico.

Accionando el rodillo de recogida, la parte de pelicula tubular es recogida sobre los dedos de recogida individuales de tal
manera que se forme un almacén de pelicula depositada en pliegues sobre el dedo de recogida respectivo. Esta
operacion es esencial para la calidad de la envoltura ya que una arruga indeseada o erronea cuando se libera la pelicula
puede dar como resultado puntos débiles en la pelicula. En el peor caso, estos puntos débiles pueden rasgarse o
comenzar a romperse de tal manera que el producto embalado ya no esta fijado de manera segura sobre el palé.
Ademas, la humedad, la suciedad o similar podrian también alcanzar el producto de este modo.

Una vez que la pelicula tubular ha sido recogida, los dedos de recogida son accionados de una manera sustancialmente
horizontal de tal forma que la parte de pelicula tubular es expandida o estirada. Expandir o estirar se refiere a un estado
en el que un ocurre una deformacién elastica o elastico-plastica de la pelicula tubular. En otras palabras, la pelicula
tubular ya no esta en el estado apilado y el tamafio de la pelicula es mas del 100% con referencia al estado distendido o
flojo. Estos tipos de especificaciones de porcentaje mas adelante se refieren al tamafrio de la pelicula tubular en el estado
distendido.

Los dedos de recogida son a continuacién accionados de una manera vertical a lo largo del producto. Al mismo tiempo la
pelicula tubular es separada del dedo de recogida y el producto es envuelto en ella como resultado de la resiliencia
elastica de la parte de pelicula tubular.

Con el fin de minimizar los problemas antes mencionados que pueden ser causados por la recogida de la parte de
pelicula tubular, se ha probado que vale la pena elegir la posicion de recogida de los dedos de recogida de tal manera
que la parte de pelicula tubular sea estirada de modo distendido sobre los dedos de recogida. La posicién de los dedos
de recogida, por ello, es tal que la magnitud es menor del 100% del tamafio del tubo en el estado distendido. Ademas,
los dedos de recogida tienen usualmente también un medio de contacto fijo - en la mayoria de los casos un rodillo de
contacto para el rodillo de recogida del accionamiento de recogida - cuyo eje de rotacion esta situado dentro del dedo de
recogida. La conexion operativa con el rodillo de recogida durante el proceso de recogida es a continuacioén formada en
la regién de dicho rodillo de contacto. Consecuentemente durante el proceso de recogida hay una formacion de pliegue
vertical inclinada y extensiva en paralelo con el almacén de pelicula formado que se expande de una manera
sustancialmente vertical. Dicha formacion de pliegue hace posible liberar la parte de pelicula tubular de una manera
relativamente regular del dedo de recogida.

El documento EP 1 574 432 A1 describe un dispositivo de retencién en que la pelicula es estirada verticalmente entre un
rodillo de recogida y un rodillo de estirado.

Sin embargo, en el caso de los métodos o aparatos conocidos, pliegues, que estan ya presentes en el estado de entrega
de la pelicula ligeramente pegajoso de manera frecuente o en el estado desplegado, sustancialmente libre de tension,
antes de que la pelicula tubular sea recogida, son transferidos directamente al almacén de pelicula subsiguiente. Estos
pliegues que ocurren irregularmente pueden también dar como resultado los problemas antes descritos. A este respecto,
hay un deseo de aumentar la calidad de la envoltura sobre y por encima del nivel conocido que por si mismo ya es muy
alto.

Consecuentemente, el objeto subyacente de la invencion es el de mejorar la recogida de una parte de pelicula tubular de
tal manera que la calidad de la envoltura del producto sea mejorada totalmente.
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El objeto es conseguido con un método segun se ha reivindicado en la reivindicacion 1 y un aparato segun se ha
reivindicado en la reivindicacion 5.

Otros desarrollos ventajosos de la invencion estan descritos en las reivindicaciones dependientes.

El método segun se ha reivindicado en la invencion para recoger una parte de pelicula tubular en al menos dos dedos de
recogida, preferiblemente en cuatro dedos de recogida, de una maquina de embalaje se distingue en relacién al método
ya representado en que la parte de pelicula tubular es expandida al menos en una region parcial cuando esta siendo
recogida sobre los dedos de recogida. La parte de pelicula tubular es por ello parcialmente estirada durante el proceso
de recogida, es decir el tamafio es expandido a un exceso del 100% del tamafio original del tubo en el estado aun
distendido. La ventaja de esto es que como resultado de la deformacion al menos a corto plazo o parcialmente elastica o
elastico-plastica de la parte de pelicula tubular, los pliegues en la parte de pelicula tubular que resultan del proceso de
produccién son eliminados. Consecuentemente puede impedirse la creacién de puntos débiles cuando se libera la parte
de pelicula tubular. Esto aumenta la calidad de la envoltura del producto.

La parte de pelicula tubular es expandida en la regién de un medio de contacto del dedo de recogida respectivo. La
ventaja de la expansion en la region del medio de contacto es que la parte de pelicula tubular es solamente sometida a
tensién de una manera local claramente definida durante el proceso de expansién de tal forma que la parte de pelicula
tubular es capaz de distenderse de nuevo en otras regiones del dedo de recogida.

La posicion de al menos parte del medio de contacto sobre el dedo de recogida es modificada al menos en la direccion
horizontal y/o vertical, en particular dependiendo del progreso del proceso de recogida. Consecuentemente, la expansion
de la parte de pelicula tubular es capaz de ser modificada durante el proceso de recogida y en particular es capaz de ser
adaptada al tamafio de la parte de pelicula tubular recogida.

Ademas, es ventajoso cuando la parte de pelicula tubular es expandida en toda la regiéon de contacto de la parte de
pelicula tubular sobre el dedo de recogida. La ventaja de esto es que el espacio disponible como regién de contacto
sobre el dedo de recogida es utilizado de una manera 6ptima para formar el almacén de pelicula.

De una manera apropiada, el medio de contacto del dedo de recogida es movido a una posicién en la que se forma una
arruga sustancialmente vertical en la parte de pelicula tubular recogida. Ademas, es apropiado cuando el medio de
contacto en el dedo de recogida es movido a una posicién en que la parte de pelicula tubular recogida se extiende
sustancialmente en una direccion horizontal desde el dedo de recogida. La parte de pelicula tubular, por ello, no es
empujada hacia abajo en una direccion vertical durante el proceso de recogida. Consecuentemente, la parte de pelicula
tubular recogida del almacén de pelicula puede ser formada de una manera que ahorre espacio sobre la region de
contacto del dedo de recogida.

Con respecto al aparato, el objeto es conseguido con un aparato de recogida de una maquina de embalaje segun se ha
reivindicado en la reivindicacion 5.

El aparato de recogida, por ello, tiene al menos dos dedos de recogida y una unidad de accionamiento de recogida para
recoger la parte de pelicula tubular. El aparato de recogida segun se ha reivindicado en la invencion se distingue en
relacion a los aparatos de recogida conocidos por la técnica anterior porque los dedos de recogida son accionados a una
posicion de recogida para recoger la parte de pelicula tubular, en cuya posicion de recogida la parte de pelicula tubular
es expandida al menos en una region parcial. Comparado con la posicion de recogida conocida por la técnica anterior,
consecuentemente la parte de pelicula tubular es parcialmente expandida o estirada durante el proceso de recogida,
como resultado de lo cual los pliegues que son causados por el proceso de produccion o son creados cuando la parte de
pelicula tubular es desplegada son eliminados. Los puntos débiles que pueden ocurrir en la parte de pelicula tubular
durante el proceso de liberacién son evitados de este modo y la calidad de la envoltura aumenta.

El aparato de recogida es desarrollado de tal modo que la parte de pelicula tubular es expandida sobre un medio de
contacto dispuesto sobre el dedo de recogida respectivo solamente en la region de contacto de la parte de pelicula
tubular cuando los dedos de recogida son movidos a la posicion de recogida. La expansion de la parte de pelicula tubular
es por ello efectuada solamente en una region definida, como resultado de lo cual se evitan las tensiones de la parte de
pelicula tubular sobre una gran area. Esto permite también que la pelicula tubular sea distendida por debajo de la regién
de contacto sobre el medio de contacto, lo que dependiendo de las circunstancias da como resultado una formacion de
pliegues en capas mas regularmente.

La posicion de al menos parte del medio de contacto del dedo de recogida es modificable al menos en la direccion
horizontal y/o vertical, en particular dependiendo del progreso del proceso de recogida. Consecuentemente, la posicion
del medio de contacto es capaz de ser adaptada al tamafio del almacén de pelicula ya formado. Esto permite una
formacion de pliegues particularmente regular en la parte de pelicula tubular recogida. En este caso puede concebirse
para su correspondencia, por ejemplo medios de vigilancia optica para detectar el progreso del proceso de recogida y
para permitir un control objetivado de los medios de contacto. También puede concebirse que los propios dedos de
recogida sean accionados dependiendo del progreso del proceso de recogida.

Se ha mostrado ciertamente que es también ventajoso cuando el aparato es realizado de modo que los dedos de
3
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recogida pueden ser accionados a una posicion en la que la parte de pelicula tubular es expandida en toda la regién de
contacto de la parte de pelicula tubular sobre el dedo de recogida. En contraste con las posiciones de recogida conocidas
por la técnica anterior en donde la parte de pelicula tubular esta floja o distendida, segun se ha reivindicado en la
invencion la parte de pelicula tubular recogida se encuentra entonces plana contra el dedo de recogida muy cerca por
debajo del medio de contacto. Consecuentemente, el espacio disponible en la region de contacto del dedo de recogida
es claramente utilizado de una manera mejor a como se hacia hasta ahora. Esto permite una menor altura de instalacion
del dedo de recogida comparado con los dedos de recogida conocidos por la técnica anterior. Consecuentemente, la
altura de instalacién de la maquina de embalaje completa puede también ser reducida.

De una manera apropiada, el medio de contacto tiene al menos un rodillo de contacto, una cinta sin fin o similar, que, de
una manera preferida, es o son moéviles a conexion operativa con la unidad de accionamiento de recogida.

De una manera apropiada el eje de rotacién del medio de contacto esta dispuesto fuera de la regiéon de contacto de la
parte de pelicula tubular sobre el dedo de recogida. Consecuentemente el dedo de recogida puede ser accionado a una
posicion de recogida en la que la parte de pelicula tubular es expandida de una manera suficiente en la regién del medio
de contacto con el fin de eliminar pliegues causados durante el proceso de produccion de la parte de pelicula tubular.

Es ventajoso cuando al menos el 50%, de una manera preferida al menos el 60%, de la superficie lateral de un rodillo de
contacto del medio de contacto sobresale desde el dedo de recogida cuando se ve desde el costado. También puede
concebirse que un rodillo de contacto completo o que el medio de contacto completo sobresalga del dedo de recogida.
La ventaja de esto es que durante el proceso de liberacion el dedo de recogida puede ser movido mas cerca del producto
que ha de ser envuelto, lo que aumenta la calidad de la envoltura ya que la separacion entre los dedos de recogida o el
almaceén de pelicula y el producto es menor.

De una manera apropiada hay previsto un medio de soporte moévil sobre el dedo de recogida, cuya posicion es
modificable en particular dependiendo del progreso del proceso de recogida. El medio de soporte puede ser, por ejemplo,
una mesa de soporte que puede ser accionada tanto de manera vertical como de manera horizontal. El almacén de
pelicula puede estar situado consecuentemente sobre el medio de soporte. Esto permite la adaptacion a la mayor
variedad de productos que han de ser envueltos incluso durante la operacion de recogida.

La invencién ha de ser explicada con mas detalle a continuacion por medio de realizaciones ejemplares mostradas en el
dibujo, en el que de una manera esquematica:

La fig.1 muestra un dedo de recogida conocido en una posicion de recogida conocida de la técnica anterior;

La fig. 2 muestra una primera realizacion ejemplar de la invencion que utiliza un dedo de recogida convencional en una
posicion de recogida segun se ha reivindicado en la invencion;

La fig. 3 muestra una segunda realizacion ejemplar de la invencidon que utiliza una primera variante de un dedo de
recogida modificado segun se ha reivindicado en la invencidon en una primera posicién de recogida segin se ha
reivindicado en la invencion;

La fig. 4 muestra una tercera realizacién ejemplar de la invencidon que utiliza una segunda variante de un dedo de
recogida modificado segun se ha reivindicado en la invencion con una altura de instalacién acortada en una segunda
posicion de recogida segun se ha reivindicado en la invencion;

La fig. 5 muestra una cuarta realizacion ejemplar de la invencion que utiliza una tercera variante de un dedo de recogida
modificado segun se ha reivindicado en la invencién con un medio de soporte; y

La fig. 6 muestra una vista superior de una maquina de embalaje con los dedos de recogida mostrados en la fig. 5.

Las figs. 1 a 5 muestran, en cada caso a modo de cortes, la vista lateral de un dedo 1 de recogida de un aparato 2 de
recogida de una maquina de embalaje que es utilizado para recoger una pelicula 3 de parte tubular. Cuatro aparatos 2 de
recogida, que estan dispuestos en las esquinas de un bastidor rectangular y cada uno tiene un dedo 1 de recogida, son
utilizados de una manera tipica en el caso de una maquina de embalaje, y se han mostrado también en la fig. 6.

Como medio de contacto, el dedo 1 de recogida tiene un rodillo de contacto 4 que esta montado en su extremidad
superior con un eje de rotacion 5. El rodillo de contacto 4 puede ser movido a conexién operativa con un rodillo 6 de
recogida de una unidad de accionamiento de recogida y asi encierra la parte 3 de pelicula tubular. La unidad de
accionamiento de recogida puede tener un motor eléctrico, por ejemplo, para accionar el rodillo 6 de recogida. Dicho
motor eléctrico acciona cada uno de los rodillos 6 de recogida de tal manera que la parte 3 de pelicula tubular es
recogida sobre el dedo 1 de recogida, como se ha indicado por las flechas de movimiento del rodillo 4 de contacto y del
rodillo 6 de recogida. Consecuentemente, la parte de pelicula tubular es recogida en la manera de un almacén 7 de
pelicula en la region de contacto 8 del dedo 1 de recogida.

La fig. 1 muestra un dedo 1 de recogida de un aparato 2 de recogida, que es conocido per se de la técnica anterior, en
una posicion de recogida convencional HAP. El eje de rotacion 5 del rodillo de contacto 4 esta dispuesto como es usual
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dentro del dedo 1 de recogida de tal manera que la parte mayor del rodillo 4 de contacto esta dentro del dedo 1 de
recogida.

El dedo 1 de recogida mostrado en la fig. 1 esta ubicado como se ha mencionado en una posicion de recogida
convencional en la que la parte 3 de pelicula de recogida no esta expandida, es decir esta distendida. Esto esta indicado
también por la especificacion de tamafio (100-x1)%. Por ejemplo, €l valor relativo para x1 puede ascender a entre 2% y
5% o mas. Esto significa que la parte de pelicula tubular, que es desplegada por el accionamiento de los dedos 1 de
recogida a la posicion de recogida usual, no esta aun completamente desplegada. En su lugar, teniendo en cuenta el
efecto adhesivo de la pelicula en el estado entregado, tiene un tamafio que podria ascender aproximadamente a entre
95% y 98% del tamario real de la parte 3 de pelicula tubular.

Durante el proceso de recogida un almacén 7 de pelicula es creado ahora de la manera conocida, extendiéndose dicho
almaceén de pelicula en la direccion vertical a lo largo de la regiéon de contacto 8. Tiene una formacién de pliegue irregular
que esta sustancialmente vertical inclinada. Utilizando el dedo 1 de recogida mostrado en la fig. 1, junto con la posicion
de recogida HAP mostrada, los pliegues alineados verticalmente en la parte 3 de pelicula tubular pueden, sin embargo,
ser incorporados tan lejos como al almacén de pelicula tubular, lo que puede conducir a las dificultades mencionadas
cuando la pelicula es liberada.

La fig. 2 muestra el dedo 1 de recogida representado en la fig. 1 una vez mas. Sin embargo el dedo 1 de recogida esta
situado en una posicién de recogida EAP segun se ha reivindicado en la invencién, en cuya posicion de recogida la parte
3 de pelicula tubular es expandida en la region entre el rodillo de contacto 4 y el rodillo 5 de recogida por la diferencia de
tamanio relativa x2 (por ejemplo entre 3% y 5%). Como resultado de la expansion de la parte 3 de pelicula tubular en la
region del rodillo de contacto 4, casi todos los pliegues causados por el proceso de produccién son eliminados de la parte
3 de pelicula tubular.

La fig. 3 muestra una segunda realizacién ejemplar de la invencién con una primera variante de un dedo 1 de recogida
modificado segun se ha reivindicado en la invencion donde el eje de rotacion 5 del rodillo de contacto 4 esta dispuesto
fuera de la region de contacto 8 del dedo 1 de recogida. El dedo 1 de recogida esta situado en la posicion de recogida
idéntica HAP que el dedo 1 de recogida mostrados en la fig. 1. En contraste con esto, la parte 3 de pelicula tubular, sin
embargo, es expandida en la region entre el rodillo de contacto 4 y el rodillo 5 de recogida, como se ha indicado por la
especificacion de tamafio (100+x2)%. Por ejemplo, la parte 3 de pelicula tubular es expandida en aproximadamente
entre el 3% y el 5% de tal modo que su tamafio en esta region seria agrandado a entre un 103% y un 105% de su
tamario cuando es producida. Como consecuencia, existe el efecto idéntico aqui como en el caso del dedo 1 de recogida
mostrado en la fig. 2, en particular la eliminacion de pliegues en la parte 3 de pelicula tubular producida durante el
proceso de produccion.

La fig. 4 muestra una tercera realizacion ejemplar de la invencién utilizando una segunda variante de un dedo 1 de
recogida segun se ha reivindicado en la invencion. Este ultimo corresponde sustancialmente al dedo 1 de recogida
mostrado en la fig. 3, pero tiene una menor altura de instalacion que el dedo 1 de recogida mostrado en la fig. 3. El dedo
1 de recogida esta situado aqui también en una posicion de recogida EAP que es modificada segun se ha reivindicado
en la invencion. La parte 3 de pelicula tubular es expandida consecuentemente sobre toda la region 8 de contacto por la
diferencia de tamanio relativa x3, podria ser posible que x3, por ejemplo, esté dentro de la region de entre 3% y 20% o
incluso mas. Ademas, la parte 3 de pelicula tubular es expandida en la region del rodillo de contacto 4 por la diferencia
de tamanio relativa x4, que, por ejemplo, podria estar en la regién del 5% o mas. Consecuentemente, los pliegues
causados en el proceso de produccion son eliminados de la parte 3 de pelicula tubular durante el proceso de recogida.

La combinacion de la posicion de recogida modificada y del dedo 1 de recogida modificado mostrados en la fig. 4 da
como resultado que sea posible crear un almacén 7 de pelicula que tiene una formacion de pliegue sustancialmente
vertical y que se extiende sustancialmente en la direccion horizontal lejos de la region de contacto 8. Esto significa que es
posible conseguir una altura de instalacion del dedo 1 de recogida menor que hasta ahora ya que el almacén 7 de
pelicula crece en el sentido de la anchura y ya no hacia abajo como era usual hasta ahora. Para elucidar este efecto, el
dedo mostrado en la fig. 1 esta también mostrado en la fig. 4, sin embargo por una linea de trazos. Esta claro que la
altura de instalacion del dedo 1 de recogida difiere en la magnitud A.

La fig. 5 muestra una cuarta realizacion ejemplar de la invencion que utiliza una tercera variante del dedo 1 de recogida
segun se ha reivindicado en la invencién. El dedo 1 de recogida difiere del dedo 1 de recogida mostrado en la fig. 4
porgue el rodillo de contacto 4 esta dispuesto completamente fuera del dedo 1 de recogida, o ha sido movido fuera del
mismo. Ademas, el dedo 1 de recogida tiene un medio de soporte 9 sobre el que el almacén 7 de pelicula esta soportado
en la direccion vertical. EI medio de soporte 9 puede ser movido en la direccién horizontal y vertical, para, de esta
manera, permitir la adaptacion durante el proceso de recogida a los distintos productos que han de ser embalados. En la
representacion de acuerdo con la fig. 5, la parte 3 de pelicula tubular es expandida en toda la regién de contacto 8 por la
diferencia de tamafrio relativa x5, y en la region del rodillo de contacto 4 por la diferencia de tamafio relativa x6, podria ser
posible que x5 y x6 estén dentro del intervalo de, por ejemplo, entre 3% y 20% o mas.

La fig. 6 muestra una vista superior de una maquina de embalaje para envolver un producto 10, teniendo dicha maquina
de embalaje cuatro dedos 1 de recogida segun se ha reivindicado en la invencién y como se ha mostrado en la fig. 5.
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Como la figura muestra claramente, es posible mover los dedos de recogida aproximandolos junto al producto 10.

En general puede también concebirse que el dedo 1 de recogida sea movido dependiendo del progreso del proceso de
recogida de tal manera que la diferencia de tamafio relativa aumente continuamente.

La posicion del rodillo de contacto 4 sobre el dedo 1 de recogida es modificada dependiendo del progreso del proceso de
recogida al menos en la direccidon horizontal pero también en la direccién vertical. Como consecuencia, se consigue un
aumento continuo en la diferencia de tamafo relativa. Consecuentemente, es posible controlar la arruga o la magnitud
horizontal del almacén 7 de pelicula.

Lista de referencias

1 Dedo de recogida

Aparato de recogida

Parte de pelicula tubular

Rodillo de contacto/medio de contacto
Eje de rotacion del rodillo de contacto
Rodillo de recogida

Almacén de pelicula

Regioén de contacto

© 00 N o o A w N

Medio de soporte

-
o

Producto

HAP Posicion de recogida convencional
EAP Posicion de recogida segun se ha reivindicado en la invencion
x1-x6 Diferencia de tamafio relativa

Ay Diferencia de altura de la instalacion
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REIVINDICACIONES
1. Un método para recoger una parte (3) de pelicula tubular en al menos dos dedos (1) de una maquina de embalaje,

en donde la parte (3) de pelicula tubular es expandida al menos en una region parcial cuando esta siendo recogida sobre
los dedos (1) de recogida, en donde la parte (3) de pelicula tubular es expandida en la regién de un medio de contacto
(4) del dedo (1) de recogida respectivo,

caracterizado por que,

la posicion del medio de contacto (4) al menos en parte sobre el dedo (1) de recogida es modificada al menos en la
direccién horizontal y/o vertical, en particular dependiendo del progreso del proceso de recogida, de tal modo que la
diferencia de tamafrio relativa (x2, x4, x6) de la expansién aumenta continuamente.

2. El método segun una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por que

la parte (3) de pelicula tubular es expandida en toda la region de contacto (8) de la parte (3) de pelicula tubular sobre el
dedo (1) de recogida.

3. El método segun una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por que

el medio de contacto (4) sobre el dedo (1) de recogida es movido a una posiciéon donde se forma una arruga
sustancialmente vertical en la parte (7) de pelicula tubular recogida.

4. El método segun una de las reivindicaciones precedentes

caracterizado por que el medio de contacto (4) sobre el dedo (1) de recogida es movido a una posicion donde la parte (7)
de pelicula tubular recogida se extiende sustancialmente en una direccion horizontal desde el dedo (1) de recogida.

5. Un aparato (2) de recogida de un sistema de embalaje para ejecutar el método segin una de las reivindicaciones
precedentes que tiene al menos dos dedos (1) de recogida y al menos una unidad de accionamiento para recoger una
parte (3) de pelicula tubular,

en donde los dedos (1) de recogida son accionados a una posicion de recogida para recoger la parte (3) de pelicula
tubular, en cuya posicion de recogida la parte (3) de pelicula tubular es expandida al menos en una region parcial, en
donde el aparato (2) de recogida esta disefiado de tal modo que la parte (3) de pelicula tubular es expandida sobre un
medio de contacto (4) dispuesto sobre el dedo (1) de recogida respectivo solamente en la regién de contacto de la parte
(3) de pelicula tubular cuando los dedos (1) de recogida son movidos a la posicién de recogida,

caracterizado por que

la posicién de al menos parte del medio de contacto (4) sobre el dedo (1) de recogida es modificable al menos en la
direccién horizontal y/o vertical, en particular dependiendo del progreso del proceso de recogida.

6. El aparato (2) de recogida segun la reivindicacion 5,
caracterizado por que

los dedos (1) de recogida son accionables a una posicion en la que la parte (3) de pelicula tubular es expandida en toda
la region de contacto (8) de la parte (3) de pelicula tubular sobre el dedo (1) de recogida.

7. El aparato (2) de recogida segun una de las reivindicaciones precedentes 5 a 6,
caracterizado por que

el medio de contacto tiene al menos un rodillo de contacto, una cinta sin fin o similar, que, de una manera preferida, es o
son movibles a conexién operativa con la unidad de accionamiento de recogida.

8. El aparato (2) de recogida segun la reivindicacion 7,
caracterizado por que
un eje de rotacion (5) de un rodillo de contacto del medio de contacto (4) esta dispuesto fuera del dedo (1) de recogida.

9. El aparato (2) segun la reivindicacién 7,
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caracterizado por que

al menos el 50%, de una manera preferida al menos el 60%, del rodillo de contacto (4) sobresale del dedo (1) de
recogida cuando es visto desde el costado.

10. El aparato (2) de recogida segun una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por que

un medio (9) de soporte movible, cuya posicién es modificable en particular dependiendo del progreso del proceso de
recogida, esta previsto sobre el dedo (1) de recogida.
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