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ES 2716572 T3

DESCRIPCION
Método y disposicion para manipular los rollos estrechos
Campo de la invencion
La invencion se refiere a un método y disposicién para manipular rollos estrechos.

Un método y un aparato para el manejo de cargas se describen en el documento EP 1510476. El documento EP
2223876 A2 describe una disposicion y un método segun el preambulo de la reivindicacion 1 o 2, respectivamente.

Breve descripcion de la invencion
Un objeto de la invencién es proveer un nuevo tipo de método y disposicion.
La invencion se caracteriza por las caracteristicas de las reivindicaciones independientes.

Segun una realizacion, los rollos estrechos se forman a partir de un rollo gigante. Al menos dos cortadoras de tiras se
utilizan para formar los rollos estrechos. El rollo gigante tiene una direccion axial cuando se posiciona en la cortadora
de tiras. Los rollos estrechos se transfieren al almacén en la direccion axial. Las al menos dos cortadoras de tiras se
posicionan superpuestas.

Segun otra realizacion, los rollos estrechos se proveen con una marca del producto en una primera etapa de adicion
de informacién, la marca del producto comprendiendo al menos informacién general. En una segunda etapa de adicion
de informacion, la marca del producto en al menos algunos de los rollos estrechos se provee con informacion del
cliente. Después de la segunda etapa de adicion de informacion, todos los rollos estrechos tienen una marca del
producto que comprende la informacion del cliente.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacion, se describira la invencién con mayor detalle por medio de realizaciones preferidas con referencia a los
dibujos adjuntos, en los que

La Figura 1 es una vista lateral esquematica de un laminado autoadhesivo,

la Figura 2 es un disefio esquematico de un almaceén,

la Figura 3 es un disefio ampliado del extremo de entrada del almacén que se muestra en la Figura 2,
la Figura 4 es un disefio esquematico de otro almacén y

las Figuras 5 y 6 son ejemplos de marcaje de productos.

En las figuras, las realizaciones se presentan de manera simplificada en aras de la claridad. En las figuras, partes
iguales se designan con numerales de referencia iguales.

Descripcion detallada de las realizaciones

En la presente descripcion, el término rollo estrecho significa un rollo o una bobina que se corta de un rollo gigante. El
cortado del rollo gigante se puede llevar a cabo mediante el uso de una cortadora de tiras o una cortadora-enrolladora.
Por consiguiente, el ancho del rollo estrecho es mas pequefio que el ancho del rollo gigante. En una realizacion, el
rollo estrecho se corta segun la longitud y/o ancho especificados por un cliente. En una realizacion, el ancho del rollo
estrecho es menor que 2.000 mm y en otra realizacion el ancho del rollo estrecho es menor que 1.250 mm. En una
realizacion adicional, el ancho del rollo estrecho es mayor que 50 mm y en una realizacién adicional el ancho del rollo
estrecho es mayor que 100 mm. En otra realizacion, el ancho del rollo estrecho es de entre 50 y 2.000 mm y en otra
realizacion el ancho del rollo estrecho es de entre 100 y 1.250 mm. En una realizacion, el diametro del rollo estrecho
es menor que 1.300 mm y en otra realizacion el diametro del rollo estrecho es menor que 1.250 mm. En una realizacion
adicional, el diametro del rollo estrecho es mayor que 200 mm y en otra realizacion el diametro del rollo estrecho es
mayor que 300 mm. En una realizacion adicional, el diametro del rollo estrecho es de entre 200 y 1.300 mm y en otra
realizacion el diametro del rollo estrecho es de entre 300 y 1.250 mm. En una realizacion, el peso del rollo estrecho es
menor que 2.000 kg y en otra realizacion el peso del rollo estrecho es menor que 1.250 kg. En otra realizacion, el peso
del rollo estrecho es de mas de 5 kg y en otra realizacion el peso del rollo estrecho es de mas de 10 kg. En una
realizacion, el peso del rollo estrecho es de entre 5 kg y 2.000 kg y en otra realizacion el peso del rollo estrecho es de
entre 10 y 1.250 kg. En una realizacion, el rollo estrecho es un rollo de laminado autoadhesivo en donde el adhesivo
es un adhesivo sensible a la presion.

La Figura 1 muestra un laminado autoadhesivo 100. En la realizacion, el laminado autoadhesivo 100 comprende una
cara 101, un adhesivo 102, un componente de liberaciéon 103 y un revestimiento de liberacion 104. La cara 101 puede
ser un papel frontal, por ejemplo. El adhesivo 102 puede ser un adhesivo sensible a la presion en donde el adhesivo
esta en un modo activado, por ejemplo. EI componente de liberacion 103 o el material de liberacién pueden ser una
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capa de silicio, por ejemplo. El revestimiento de liberacion 104 puede ser papel de liberacion, por ejemplo. La cara
101, el adhesivo 102, el componente de liberacion 103 y el revestimiento de liberacion 104 pueden tener, todos, una
estructura de una capa o una estructura de multiples capas. En otra realizacién, el laminado autoadhesivo 100
comprende solo la cara 101 y el adhesivo 102.

El laminado autoadhesivo se enrolla normalmente en un rollo estrecho durante el almacenamiento y el transporte. El
laminado autoadhesivo y los rollos de laminado autoadhesivo son vulnerables a dafios durante su manipulacion.
Normalmente, también los rollos de laminado autoadhesivo en un almacén tienen diferentes anchos y longitudes y/o
diametros. También es tipico que una entrega al cliente comprenda rollos de laminado autoadhesivo que tengan
diferentes anchuras y/o diametros. Los anchos y/o diametros de los rollos de laminado autoadhesivo también pueden
variar dentro de una pila de cliente que normalmente se posiciona en un palé. Los diferentes anchos y/o diametros de
los rollos de laminado autoadhesivo proveen desafios adicionales para el manejo de los rollos de laminado
autoadhesivo. Por lo tanto, el material del rollo estrecho puede ser laminado autoadhesivo. Otros materiales del rollo
estrecho pueden ser peliculas o papel retractil, por ejemplo. En una realizacion, el gramaje del material es inferior a
500 g/m? y en otra realizacion, el gramaje del material es inferior a 300 g/m?2. En una realizacién adicional, el gramaje
del material es de mas de 20 g/m? y en otra realizacién, el gramaje del material es de mas de 50 g/m2 En una
realizacion adicional, el gramaje del material es de entre 20 y 500 g/m? y en otra realizacion, el gramaje del material
es de entre 50 y 300 g/m?.

Las Figuras 2 y 3 muestran una cortadora de tiras 1 que forma rollos de laminado autoadhesivo 2 de un rollo gigante
3. El rollo gigante 3 tiene una direccién axial que se denota con una linea punteada que tiene una marca de referencia
AD. Naturalmente, los rollos estrechos 2 formados tienen la misma direccion axial AD (por sus siglas en inglés). La
direccion axial del rollo gigante y el rollo estrecho es la direccion del centro de la forma circular. Por lo tanto, vistos
desde la direccion axial, el rollo gigante y los rollos estrechos tienen una forma circular.

Los rollos estrechos 2 se forman sobre mesas portadoras 4.

Las mesas portadoras 4 introducen los rollos estrechos 2 en el extremo de entrada 5 del almacén 14 de flujo continuo.
Mas precisamente, los rollos estrechos se transportan por la mesa portadora 4 desde la cortadora de tiras 1 cerca de
la primera fila de estantes 6a y se introducen en la primera fila de estantes 6a.

La mesa portadora 4 lleva los rollos estrechos en una primera direccion y los introduce en el estante también en la
primera direccion. En una realizacion, la primera direccion es igual a la direccién axial. En dicha realizacion se evita el
giro de la mesa portadora. En una realizacion, se evita el giro de los rollos estrechos o la direccion del eje de los rollos
estrechos se mantiene sin cambios o estable. En una realizacion, mantener la direccién del eje sin cambios o estable
o evitar el giro de los rollos estrechos significa que un movimiento alrededor de una direccién que es diferente de la
direccion axial es menor que 10° y en otra realizacion, menor que 5°.

En el almacén de flujo continuo 14, una pila de cliente esta formada por varios rollos estrechos 2 y la pila de cliente se
entrega desde el extremo de salida 10 del almacén. Una pila de cliente puede comprender rollos estrechos 2 que
tienen diferentes anchos y diametros y/o longitudes. En dicho caso, normalmente, la pila de cliente se forma de tal
manera que al menos principalmente los rollos estrechos que tienen los diametros mas grandes se posicionan mas
abajo en la pila de cliente. Una pila de cliente terminada significa que el nimero y el tipo, a saber, el ancho y la longitud,
de los rollos estrechos son correctos y que el orden de los rollos estrechos 2 es correcto. Al evitar el giro de los rollos
estrechos, se asegura que la direccion de desenrollado de los rollos estrechos sea la misma cuando salen del almaceén.

Normalmente, la pila de cliente se provee finalmente en un palé. En el palé, |a pila de cliente normalmente se encuentra
de tal manera que el rollo estrecho 2 que tiene el mayor diametro es el de mas abajo. Dependiendo del tamafio del
palé y de los tamafios de las pilas de clientes, el palé puede comprender una o mas pilas de cliente.

Hay multiples bobinadoras 13 en el extremo de entrada 5 del almacén. El rebobinado es necesario si se necesita un
rollo estrecho que tenga una longitud/diametro mas pequefio que el del rollo gigante 3. El rebobinado también se usa
para formar rollos estrechos mas grandes/mas largos. En dicho caso se pueden combinar dos rollos estrechos, por
ejemplo. Durante el rebobinado, también se puede llevar a cabo el ajuste de tamafio. En dicho caso, puede cortarse
una parte estrecha desde el borde del material en el rollo estrecho. También es necesario el rebobinado si un rollo
estrecho es demasiado flojo.

Dado que el rebobinado es necesario con bastante frecuencia en una realizacién, hay una bobinadora 13 por cada
cinco cortadoras de tiras 1. En otra realizacion hay una bobinadora 13 por cada tres cortadoras de tiras 1. En la
realizacion de la Figura 1, hay una bobinadora 1 por cada dos cortadoras de tiras 1. En el extremo de salida 10 hay
incluso otra bobinadora 13 si se necesita el rebobinado en el extremo de salida 10. Como se muestra en las Figuras
2, 3y 4, las cortadoras de tiras 1 se posicionan superpuestas. Esto significa que, visto desde el extremo de entrada 5
en la direccion axial AD, el cuerpo 1a de una cortadora de tiras 1 esta detras de un cuerpo 1a de otra cortadora de
tiras 1. Dicha superposicion provee la caracteristica de que las cortadoras de tiras 1 no necesitan un espacio amplio
en la direccion transversal y, por lo tanto, el tamafio del edificio de almacén puede mantenerse razonable.

El rollo gigante 3 se posiciona en el cuerpo 1a de la cortadora de tiras de manera que tiene la direccion axial AD. La
direccion axial del rollo gigante se mantiene durante el proceso de cortado y los rollos estrechos 2 formados también
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tienen la misma direccion axial AD. Los rollos estrechos 2 se transfieren en la direccion axial AD a la primera fila 6a
del almacén de flujo continuo 14. En la realizacién que se muestra en las Figuras 2, 3 y 4, solo dos cortadoras de tiras
1 se posicionan superpuestas entre si. También es posible proveer mas de dos cortadoras de tiras 1 superpuestas
entre si. En dicho caso, sin embargo, la linea de transferencia de al menos una cortadora de tiras a la primera fila de
estante 6a se vuelve, mas bien, larga.

Las mesas portadoras 4 tienen una linea directa en la direccién axial AD de la cortadora de tiras 1 a la primera fila de
estantes 6a, de manera que tienen una linea de transferencia 25 corta y debido a que la direccion axial de los rollos
estrechos 2 se mantiene, las mesas no necesitan girar. Dos cortadoras de tiros 1 se superponen parcialmente. Las
dos cortadoras de tiras 1 pueden ser similares, pero también pueden ser diferentes, por ejemplo, de manera tal que la
longitud del cuerpo 1a de una cortadora de tiras 1 difiere de la de otra cortadora de tiras 1. La superposicion parcial
de las cortadoras de tiras 1 significa que, visto desde el extremo de entrada 5 en la direccion axial AD, una parte del
cuerpo 1a de la cortadora de tiras 1 mas alejada del extremo de entrada 5 se puede ver desde detras del cuerpo 1a
de la cortadora de tiras 1 mas cerca del extremo de entrada 5. Si se usa la superposicion parcial, la linea de
transferencia 25 de la cortadora de tiras 1 mas alejada del extremo de entrada 5 no necesita atravesar la otra cortadora
de tiras. La superposicion parcial se ilustra en las Figuras 2, 3 y 4. El cuerpo 1a de una cortadora de tiras 1 se
superpone con otro cuerpo 1a de la otra cortadora de tiras 1 en un 10-70%. Dichos porcentajes superpuestos indican
cuanto esta el cuerpo de la cortadora de tiras 1 mas lejos del extremo de entrada 5 detras del cuerpo 1a de la cortadora
de tiras 1 mas cerca del extremo de entrada 5 visto desde la direccién axial AD. Por lo tanto, si las cortadoras de tiras
1 se superponen en un 30%, por ejemplo, el 30% del cuerpo 1a de la cortadora de tiras 1 mas alejada del extremo de
entrada 5 esta detras del cuerpo 1a de la cortadora de tiras 1 mas cerca del extremo de entrada 5.

Las dimensiones de las cortadoras de tiras 1 pueden ser diferentes. Por ejemplo, la longitud de una cortadora de tiras
que forma los rollos estrechos solamente en una mesa portadora 4, como se muestra con el numeral de referencia 1'
en la Figura 2, es, en general, mas corta que la de una cortadora de tiras 1 que forma los rollos estrechos en dos
mesas portadoras 4. El ancho de una cortadora de tiras puede, en una realizacion, variar entre 2,5y 15 my, en otra
realizacion, entre 3 y 10 m. La longitud de la cortadora de tiras puede, en una realizacioén, variar entre 3y 20 my, en
otra realizacion, entre 4 y 15 m. El ancho de la cortadora de tiras es la dimensién en la direccion axial y la longitud de
la cortadora de tiras es la dimensién en una direccion transversal a la direccién axial.

La bobinadora 13 también puede superponerse a una de las cortadoras de tiras 1. Mediante el posicionamiento de
una bobinadora 13 entre el cuerpo 1a de la cortadora de tiras y la primera fila de estantes 6a, el espacio en el almacén
se puede utilizar de manera éptima.

La bobinadora 13 y la cortadora de tiras 1 pueden superponerse parcialmente o superponerse totalmente.
Normalmente, el cuerpo de la bobinadora 13 es mas pequefio que el cuerpo 1a de la cortadora de tiras 1. Por lo tanto,
en la presente conexion, la superposicion total de la bobinadora 13 y la cortadora de tiras 1 significa que, vista desde
el extremo de entrada 5 en la direccién axial AD, la bobinadora 13 se encuentra, en su totalidad, entre el cuerpo 1a de
la cortadora de tiras 1y la primera fila 6a del almacén. Por consiguiente, la superposicion parcial de la bobinadora 13
y la cortadora de tiras 1 significa que, vista desde el extremo de entrada 5 en la direccién axial AD, solo una parte de
la bobinadora 13 se encuentra entre el cuerpo 1a de la cortadora de tiras 1y la primera fila de estantes 6a del almacén.

La bobinadora 13 puede posicionarse, parcial o totalmente, dentro de la primera fila de estantes 6a. Naturalmente, en
dicho caso, la superficie de almacenamiento o el canal del estante donde se posiciona la bobinadora 13 es mas corto
que la superficie de almacenamiento o canal de otros estantes.

Las dimensiones de las bobinadoras pueden variar, por ejemplo, de modo que, en una realizacion, el ancho de la
bobinadora es de entre 1 y 3 m y la longitud de la bobinadora es de entre 2y 5 m.

La Figura 4 muestra una disposicion esquematica del almacén. La Figura 4 muestra un almacén de rollos gigantes 15
desde donde los rollos gigantes 3 se transfieren a las cortadoras de tiras 1. Después de las cortadoras de tiras, pero
antes de la primera fila de estantes 6a, hay primeras unidades de adicion de informacion 16. En aras de la claridad,
solo una unidad de adicion de informacion 16 se muestra en la Figura 4. Sin embargo, las Figuras 2 y 3 muestran
dichas primeras unidades de adicién de informacion 16.

Después del almacén 14 de flujo continuo, en el extremo de salida 10, hay una segunda unidad de adicion de
informacion 17.

Después del extremo de salida 10 también hay una unidad de intercalado 18. En la unidad de intercalado 18, un papel
de intercalado se posiciona entre los rollos estrechos 2 en una pila de cliente.

Desde la unidad de intercalado 18, las pilas de cliente se transfieren a una linea de empaquetado 19. La unidad de
intercalado 18 también puede situarse en la linea de empaquetado 19. En la linea de empaquetado 19, las pilas de
cliente se posicionan en un palé y la pila y el palé se atan y envuelven para su transporte. Desde la linea de
empaquetado 19, los palés con las pilas de cliente se transfieren a un almacén de palés 20. Desde el almacén de
palés 20, los palés con las pilas se transportan al cliente en camiones de remolque o traileres, por ejemplo.
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Mediante la primera unidad de adicién de informacion 16, cada rollo estrecho 2 se provee con una marca del producto
21. La Figura 5 muestra un ejemplo de una marca del producto 21. La marca del producto 21 puede comprender
informacion general 22a. La informacién general 22 puede comprender informacion relacionada con el rollo estrecho
y el producto en el rollo estrecho. Por lo tanto, la informacion puede comprender informacion del material como, por
ejemplo, el material de la cara, el adhesivo y el revestimiento de liberacion. La informacion 22a también puede
comprender informacién sobre el ancho y la longitud del rollo estrecho, el tamafio del nucleo del rollo estrecho, la
direccion del enrollado, el nimero de uniones en el rollo estrecho, etc. La informacién 22a también puede comprender
informacion de seguimiento y cualquier otra informacion de localizacién o de identificador.

La marca del producto 21 también puede comprender una o mas etiquetas pequefias 22b. Las etiquetas pequefas
22b pueden comprender la misma informacion que en la parte de informacion general 22a o una parte de la informacion
general. Las etiquetas pequefias 22 pueden estar formadas de tal manera que pueden separarse facilmente. Las
etiquetas pequefias 22 pueden arrancarse, por ejemplo. Las etiquetas pequefas 22 pueden ser etiquetas adheribles
a la superficie.

La informacion general 22a también se puede llamar informacion interna porque la informacién general 22a se puede
usar durante la clasificacion y el manejo de los rollos estrechos en el almacén de flujo continuo 14.

La marca del producto 21 también puede comprender informacion relacionada con el cliente 22c. La informacién
relacionada con el cliente 22¢c puede comprender datos relacionados con el cliente como, por ejemplo, la marca
comercial del cliente, la referencia del cliente o cualquier otra informacién especificada por el cliente. Después de la
primera unidad de adiciéon de informacién 16, la marca del producto 21 comprende informacién relacionada con el
cliente 22c¢ solo si el rollo estrecho ya tiene una pila de cliente definida cuando sale de la cortadora de tiras 1. Sin
embargo, si el rollo estrecho se transfiere al estante para almacenarse y usarse en una pila de cliente mas adelante,
la marca del producto 21, naturalmente, no puede comprender informacion relacionada con el cliente 22c. En dicho
caso, la parte reservada para la informacion relacionada con el cliente 22c puede dejarse vacia o la parte puede usarse
para informacion interna, por ejemplo. La informacion en la marca del producto 21 se puede presentar mediante el uso
de texto o codigos de barras o etiquetas RFID o cualquier otro medio adecuado. Los cédigos de barras pueden ser
caodigos lineales o codigos 2D o cédigos de matriz o codigos QR, etc. La marca del producto 21 también puede
comprender cualquier combinacion de los medios mencionados mas arriba.

La marca del producto 21 se puede formar en el rollo estrecho imprimiéndola en el rollo estrecho mediante el uso de
una impresora de chorro de tinta, por ejemplo. También es posible formar la marca del producto 21 a partir de una
etiqueta de tal manera que la informacion se provee en la etiqueta y la etiqueta se fija a la superficie del rollo estrecho
2. La etiqueta puede ser un papel o una pelicula pegada, por ejemplo, al rollo estrecho 2. La etiqueta también puede
ser una etiqueta adherible a la superficie que esta unida a la superficie del rollo estrecho 2. En dicho caso, la primera
unidad de adicién de informacion 16 puede denominarse unidad de etiquetado. En una realizacion, la fijacion de la
etiqueta se lleva a cabo de manera tal que haya adhesivo o pegamento entre la etiqueta y el rollo estrecho, de manera
que el adhesivo o pegamento cubra la mayor parte del area de superficie entre la etiqueta y el rollo estrecho.

La marca del producto 21 también puede ser una marca invisible. Un ejemplo de una marca invisible es una etiqueta
RFID que se posiciona dentro del rollo estrecho de manera que no se puede ver fuera del rollo estrecho 2. En dicho
caso, la marca invisible se puede posicionar dentro del nucleo del rollo estrecho o se puede incorporar dentro de la
estructura del nucleo del rollo estrecho. La etiqueta RFID también se puede posicionar en conexién con una etiqueta
visible, por ejemplo. Por lo tanto, la etiqueta RFID puede estar en conexidon con una etiqueta adherible a la superficie
0 en conexioén con una etiqueta pequena.

Ejemplos de la marca del producto 21 visible son la marca impresa del producto y la etiqueta que se fija al rollo estrecho

En la segunda unidad de adicion de informacién 17, las marcas de producto 21 que no tienen informacion relacionada
con el cliente 22¢ se proveen con la informacion relacionada con el cliente 22c. También es posible que la informacién
relacionada con el cliente 22c ya no sea correcta. En dicho caso, la marca del producto 21 se provee con informacion
relacionada con el cliente 22c actualizada.

La segunda unidad de adicion de informacion 17 puede afiadir la informacion mediante impresion, por ejemplo. Por lo
tanto, la segunda unidad de adicion de informacién 17 puede ser, por ejemplo, por una impresora de chorro de tinta.

En una realizacion, la informacién relacionada con el cliente 22c se provee en una etiqueta como, por ejemplo, un
papel o una pelicula que se pega, por ejemplo, a la marca del producto 21 en la superficie del rollo estrecho 2. La
etiqueta también puede ser una etiqueta de cliente 23, que es una etiqueta adherible a la superficie y la etiqueta del
cliente 23 se fija a la marca del producto 21 en la superficie del rollo estrecho 2. La presente realizacion se muestra
en la Figura 6. En dicho caso, la segunda unidad de adicién informal 17 puede también denominarse unidad de
etiquetado.

La etiqueta del cliente 23 puede ser mas pequefia que el area de la marca del producto 21, por lo que en la segunda
unidad de adicién de informacién 17, se pueden usar etiquetas mas pequefias que el area total de marca del producto.
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Por lo tanto, no es necesario proveer informacion general 22a o etiquetas pequefias 22b en el rollo estrecho en la
segunda unidad de adicién de informacién 17.

Si la marca del producto 21 es invisible, naturalmente, la segunda unidad de adicién de informacién 17 usa tecnologia
similar a la primera unidad de adicién de informacion 16 cuando anade la informacion relacionada con el cliente 22c a
la marca del producto 21.

En una realizacion, la primera unidad de adicién de informacién 16 se posiciona antes de la primera fila de estantes
6a y la segunda unidad de adicién de informacion 17 se posiciona después de la primera fila de estantes 6a. En otra
realizacion, la segunda unidad de adicién de informacién 17 se posiciona después de la segunda fila de estantes del
almacén y, en una tercera realizacion, la segunda unidad de adicion de informacion 17 se posiciona después de la
ultima fila de estantes del almaceén.

El rollo estrecho puede proveerse con la informacion relacionada con el cliente 22c¢ por la primera unidad de adicion
de informacién 16 si el rollo estrecho tiene una pila de cliente definida cuando sale de la cortadora de tiras.

En una realizacion, al menos el 10% de los rollos estrechos se proveen con informacién relacionada con el cliente 22¢
por la primera unidad de adicion de informacion 16. En otra realizacion, al menos el 50% de los rollos estrechos se
proveen con informacioén relacionada con el cliente 22c¢ por la primera unidad de adiciéon de informacién 16. En una
realizacion adicional, 40-95% y en otra realizacién, 70-90% de los rollos estrechos se proveen con informacion
relacionada con el cliente 22c por la primera unidad de adicién de informaciéon 16. En una realizacién adicional, al
menos el 10% de los rollos estrechos se proveen con la informacion relacionada con el cliente 22c por la segunda
unidad de adicion de informacién 17. En una realizacién adicional, al menos el 50% de los rollos estrechos se proveen
con la informacion relacionada con el cliente 22c por la segunda unidad de adicion de informacién. En una realizacion
adicional, el 100% de los rollos estrechos se proveen con informacion relacionada con el cliente 22¢ por la segunda
unidad de adicion de informacion 17.

Una pila de cliente puede comprender rollos estrechos directamente de las cortadoras de tiras o rollos estrechos que
provienen de los estantes de almacenamiento del almacén donde se han almacenado durante un tiempo después de
un proceso de cortado o cualquier combinacién de los anteriores. Por lo tanto, en una realizacién, una pila de cliente
comprende rollos estrechos de manera que al menos el 50% de los rollos estrechos se proveen con informacion
relacionada con el cliente 22c¢ por la primera unidad de adicion de informacién 16. En una realizacién adicional, la pila
de cliente comprende rollos estrechos de tal manera que 40-95% de los rollos estrechos se proveen con informacion
relacionada con el cliente 22c¢ por la primera unidad de adiciéon de informacién 16. En una realizacion adicional, una
pila de cliente comprende rollos estrechos de manera que al menos el 10% de los rollos estrechos se proveen con la
informacion relacionada con el cliente 22¢ por la segunda unidad de adicion de informacion 17.

En el almacén de flujo continuo 14, al menos después de la primera unidad de adicién de informacién 16, los rollos
estrechos 2 se manejan sin rotar los rollos estrechos 2. Por lo tanto, los rollos estrechos se manejan sin mover los
rollos estrechos alrededor del eje del rollo estrecho. En una realizacion, se evita la rotacion o el manejo se lleva a cabo
sin rotacion si el movimiento alrededor del eje es inferior a 5°, en otra realizacion, inferior a 3° y en una realizacion
adicional, inferior a 1°. De este modo, la marca del producto 1 permanece en la posicion correcta. Por consiguiente,
por ejemplo, si la marca del producto se posiciona en la parte superior del rollo estrecho, permanece en la parte
superior del rollo estrecho. Por lo tanto, por ejemplo, es facil ajustar la segunda unidad de adicion de informacién 17
para posicionar la informacion relacionada con el cliente 22c en una posicién correcta en la marca del producto 21.
Ademas, la marca del producto de un rollo estrecho esta alineada circunferencialmente con la marca del producto de
otro rollo estrecho. Por ejemplo, en una pila de cliente, la marca del producto 21 de un rollo estrecho esta alineada
circunferencialmente con la marca del producto de otro rollo estrecho. Alineada circunferencialmente significa que, en
la direccion circunferencial, la marca del producto de un rollo estrecho se encuentra al menos parcialmente en la
misma posicién que la marca del producto de otro rollo estrecho. Cuando en la pila de cliente las marcas del producto
estan alineadas circunferencialmente, es posible posicionar las pilas de cliente en el palé de tal manera que todas las
marcas del producto estén alineadas circunferencialmente y sean visibles en el exterior del palé.

Sera obvio para una persona con experiencia en la técnica que, a medida que la tecnologia avanza, el concepto de la
invencion se puede implementar de varias maneras. La invencion y sus realizaciones no estan limitadas a los ejemplos
descritos mas arriba, sino que pueden variar dentro del alcance de las reivindicaciones. La disposicion también puede
formarse de tal manera que, ademas de los rollos estrechos, también se transfieren rollos gigantes a través del
almaceén de flujo continuo. Los rollos gigantes también pueden transferirse en la direccion axial.
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REIVINDICACIONES

1. Una disposicion para formar y manipular rollos estrechos, cuya disposicion comprende una primera cortadora de
tiras (1) y una segunda cortadora de tiras (1), la primera cortadora de tiras (1) se dispone para formar rollos estrechos
(2) a partir de un primer rollo gigante (3), la segunda cortadora de tiras (1) se dispone para formar rollos estrechos (2)
a partir de un segundo rollo gigante (3), la primera cortadora de tiras (1) se dispone para formar los rollos estrechos
(2) de manera que el primer rollo gigante (3) tiene una direccién axial (AD) cuando se posiciona en la primera cortadora
de tiras (1), caracterizada por que una primera mesa portadora (4) se dispone para transferir los rollos estrechos (2)
de la primera cortadora de tiras (1) a una primera fila de estantes (6a) de un almacén (14), una segunda mesa portadora
(4) se dispone para transferir rollos estrechos de la segunda cortadora de tiras (1) a la primera fila de estantes (6a); la
primera mesa portadora (4) tiene una primera linea de transferencia (25) en la direcciéon axial (AD) de la primera
cortadora de tiras (1) a la primera fila de estantes (6a), la segunda mesa portadora (4) tiene una segunda linea de
transferencia (25) en la direccion axial (AD) de la segunda cortadora de tiras (1) a la primera fila de estantes (6a), y
las cortadoras de tiras (1) se posicionan parcialmente superpuestas, por lo que, visto en la direccién axial (AD), un
cuerpo (1a) de la segunda cortadora de tiras (1) esta detras de un cuerpo (1a) de la primera cortadora de tiras (1) en
un porcentaje de superposicion, que esta en el rango de 10-70%.

2. Un método que comprende formar rollos estrechos (2) a partir de un primer rollo gigante (3) mediante el uso de una
primera cortadora de tiras (1) y de un segundo rollo gigante (3) mediante el uso de una segunda cortadora de tiras (1),
el primer rollo gigante (3) teniendo una direccién axial (AD) cuando se posiciona en la primera cortadora de tiras (1),
caracterizado por que el método comprende ademas transferir los rollos estrechos (2) a una primera fila de estantes
(6a) de un almacén (14) en la direccion axial (AD), en donde la primera cortadora de tiras (1) tiene una primera linea
de transferencia (25) para transferir rollos estrechos de la primera cortadora de tiras (1) a la primera fila de estantes
(6a), la segunda cortadora de tiras (1) tiene una segunda linea de transferencia (25) para transferir rollos estrechos de
la segunda cortadora de tiras (1) a la primera la fila de estantes (6a) y las cortadoras de tiras (1) se superponen
parcialmente, por lo que visto en la direccion axial (AD) un cuerpo (1a) de la segunda cortadora de tiras (1) esta detras
de un cuerpo (1a) de la primera cortadora de tiras (1) en un porcentaje de superposicion que esta en el rango de 10-
70%.
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