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DESCRIPCION

Sistema de marcado y método de creacion de una imagen para una banda de material de envasado

Campo técnico

La invencién hace referencia a un sistema de marcado por erosion con laser y a un método de creacion de una imagen
en una banda de material de envasado, véanse las reivindicaciones 1y 13.

Antecedentes

En el sector del envasado, especialmente con el fin de producir envases de consumo individuales para un contenido
tal como alimento liquido, los envases se fabrican mediante formado y sellado de un material de envasado plano. El
material de envasado, que de manera habitual comprende una capa central de material de relleno que esta cubierta
en ambos lados por una 0 mas capas poliméricas, se produce como una banda continua.

La maquina de llenado recibe un extremo de la banda del material de envasado laminado y una pluralidad de
estaciones proporcionan el procesamiento necesario del material de envasado de una manera continua. Dichas
estaciones pueden incluir, p. €j., alimentacion, esterilizacion, formado del tubo, llenado, sellado y corte, y un formado
final con el fin de proporcionar un flujo de envases individuales listos para utilizar.

La banda de material de envasado se desplaza a una velocidad muy elevada; se dispone comercialmente de maquinas
con velocidades de hasta 40.000 envases por hora. Ademads, durante la laminacién y produccion del material de
envasado se utiliza una velocidad elevada, conforme a lo cual la velocidad de la banda es del orden de, p. €j., 400
m/min y superior.

La fabricacion de la banda de material de envasado, asi como también el transporte de la banda a través de la maquina
de llenado, requiere un control de la posicién con una precisién elevada. Por ejemplo, la fabricacion del material de
envasado puede incluir el paso de proporcionar lineas de pliegue para el doblado, orificios recortados previamente y
patrones impresos, tales como marcas de registro y/o elementos decorativos. En especial, el paso de impresion se
puede realizar en pasos separados, y la apariencia del envase final dependera de la alineacién de las distintas
caracteristicas. Las variaciones no controladas en la colocacién del material de envasado durante la produccién en la
planta de conversion o en la maquina de llenado pueden inducir diversos tipos de errores.

Por tanto, no solo es deseable proporcionar una alineacion de precision elevada entre el orificio laminado previamente
y las lineas de pliegue, sino también proporcionar una alineacion de precision elevada del patrén impreso con relacién
a las lineas de pliegue, al orificio recortado previamente, a los dispositivos externos tales como tapas y similares, asi
como también a los patrones impresos anteriormente respectivos.

Ademas, es deseable afadir informacién Unica a la banda de material de envasado. Dicha informacién puede estar
relacionada, p. €j., con la fecha de fabricacién, la planta de conversion, etc., con fines de trazabilidad y/o autenticacion.
La informacién se puede proporcionar, p. €j., en un formato codificado o se pueden utilizar caracteres o imagenes.

También se puede utilizar un cédigo Unico para realizar un seguimiento de los errores y/o desviaciones en la
conversion, y dichas marcas pueden facilitar adicionalmente la eliminacién de defectos.

Por tanto, el marcado del material de envasado se puede realizar por distintos fines, es decir, para proporcionar
informacién Unica o crear unas marcas de referencia de colocacién. Por tanto, mediante la lectura de la marca de
referencia puede ser posible ajustar la posicién de la banda de material de envasado, especialmente en una direccion
lateral o transversal, o leer la informacién codificada. Por tanto, se puede situar de manera correcta una impresion
posterior, realizada mediante técnicas de impresion continua, tal como la impresion offset, con relacién a la marca de
referencia y, por lo tanto, también con relacion a otras caracteristicas anadidas al material de envasado.

En el documento WO2016166379 se divulga un sistema para crear unas marcas en los envases. En este sistema se
divide una imagen que se debe imprimir en dos 0 mas partes, y se configura un laser para erosionar al menos una de
las partes de la imagen con el fin de formar una marca correspondiente en el envase. De manera opcional, se
proporcionan diversos laseres para erosionar las partes respectivas de la imagen.

Cada laser emite luz a través de un sistema Optico que tiene dos espejos que se pueden mover para desviar el haz
de laser en las direcciones x-y. A medida que el envase pasa por el laser, los espejos méviles ayudan por tanto a crear
una marca erosionada bidimensional correspondiente a una parte de la imagen.

El sistema descrito anteriormente sufre dos grandes inconvenientes. En primer lugar, como la movilidad de los espejos
es limitada se proporcionan varios laseres y espejos asociados para extender las dimensiones laterales o transversales
de la marca erosionada.
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En segundo lugar, para una aplicacién de alta velocidad sera practicamente imposible un control de los espejos, ya
que el tiempo necesario para mover fisicamente los espejos dard como resultado una erosién curva; durante el tiempo
necesario para mover los espejos el envase se habrd movido en la direccién de alimentacién, debido a lo cual la marca
estard inclinada con relacion a la direccién transversal del envase.

El documento US 2009/323753 A1 describe un sistema de marcado de erosién por laser, con al menos un dispositivo
de marcado que tiene al menos un laser que comprende una pluralidad de salidas de luz controladas de manera
individual, que se disponen en una matriz lineal y que se configuran para emitir luz con el fin de proporcionar la erosion
por laser de un producto, y un controlador que se conecta al dispositivo de marcado y que se configura para controlar
las salidas de luz en funcién de la velocidad del producto, de modo que la luz emitida siempre impacte en el producto
formando el mismo angulo.

Compendio

Es un objeto de la invencién solucionar, al menos de manera parcial, una o mas de las limitaciones identificadas
anteriormente de la técnica anterior. En particular, es un objeto proporcionar un sistema y un método que sea capaz
de crear unas marcas erosionadas por laser Unicas con una precision elevada en una banda de material de envasado
que se desplaza a una velocidad muy elevada, tal como de 400 m/min o superior.

Para resolver estos objetos, en la reivindicacion 1 se define un sistema de marcado de erosion por laser para crear
una imagen en una banda de material de envasado de acuerdo con la presente invencion.

En una realizacion, la potencia de la luz emitida desde cada salida de luz se encuentra en el intervalo de 60-1000 W,
tal como de 60-500 W.

El sistema de marcado puede comprender ademas al menos un dispositivo de recubrimiento configurado para
proporcionar un area recubierta sobre la banda de material de envasado.

El o los dispositivos de recubrimiento se pueden disponer antes del o de los dispositivos de marcado.
El nimero de salidas de luz puede ser mayor de diez, tal como mayor de quince, preferentemente mayor de veinte.

Cada salida de luz puede estar conectada a una fibra éptica que tiene un extremo distal en el que se facilita la salida
de un haz de laser.

La dimension del haz de laser producido, cuando impacta en la banda de material de envasado, puede ser de 1 mm?
0 menor.

Para cada pulso, la pluralidad de salidas de luz se puede controlar de manera individual.

El controlador se puede configurar con el fin de controlar cada salida de luz de manera binaria, para emitir luz o no.
El controlador se puede configurar para controlar el dispositivo de marcado con el fin de eliminar o erosionar partes
seleccionadas de una sustancia de recubrimiento dispuesta en un area de recubrimiento en dicha banda de material

de envasado.

El controlador se puede configurar para controlar el dispositivo de marcado para erosionar la totalidad de la sustancia
de recubrimiento en dichas partes seleccionadas.

El controlador se puede configurar para controlar el dispositivo de marcado con el fin de erosionar Unicamente una
parte de la capa de sustancia de recubrimiento en dichas partes seleccionadas.

La banda se mueve a una velocidad constante, es decir, se desplaza de manera continua hacia delante en la direccion
longitudinal de la banda.

En la reivindicacién 13 se define un método de erosién por laser de una imagen en una banda de material de envasado
de acuerdo con la presente invencion.

Aun asi seran evidentes otros objetivos, caracteristicas, aspectos y ventajas de la invencion a partir de la siguiente
descripcion detallada, asi como también a partir de los dibujos.

Descripcién breve de los dibujos

Ahora se describirdn a modo de ejemplo las realizaciones de la invencion haciendo referencia a los dibujos
esquematicos anexos, en los cuales
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La figura 1 es una vista superior de un material de envasado que forma una parte de una banda.
La figura 2 muestra de manera esquematica un método de acuerdo con una realizacion.
La figura 3 es una vista esquematica de un sistema de marcado de erosion por laser de acuerdo con una realizacién.

La figura 4 es una vista esquematica de un dispositivo de marcado para utilizar con el sistema de marcado de erosion
por laser mostrado en la figura 3.

La figura 5a es una vista de una seccion transversal de un material de envasado después del marcado de erosion por
laser.

La figura 5b muestra un primer ejemplo de una marca creada por el sistema de marcado de erosion por laser mostrado
en la figura 3.

La figura 5¢ muestra un segundo ejemplo de una marca creada por el sistema de marcado de erosién por laser
mostrado en la figura 3.

Las figuras 6a-b son vistas esquematicas de partes de un dispositivo de marcado.

La figura 7 es una vista esquematica de un sistema de marcado de erosion por laser de acuerdo con otra realizacion.

Descripcidn detallada

En la figura 1 se muestran las partes de una banda 1 de un material de envasado 3. El material de envasado 3 esta
provisto de diversas caracteristicas para facilitar el formado de envases individuales. Dichas caracteristicas pueden
incluir, p. ej., unas lineas de pliegue 5, unos orificios laminados previamente 7 y una o mas marcas erosionadas por
laser 10. Tal como se puede observar en la figura 1, durante la fabricacién del material de envasado 3, la banda 1 se
dimensiona para acomodar diversos segmentos 12a-c, 13a-c, conforme a lo cual cada segmento 12a-c, 13a-c se
dimensiona para producir un Unico envase. Los segmentos se disponen de manera secuencial, tanto en la direccion
longitudinal, la direccién de maquina MD vy la direccién transversal CD. Preferentemente, los segmentos 12a-c, 13a-c
estan escalonados en la direccion transversal CD, tal como se mostrara adicionalmente en la figura 3, para reducir las
vibraciones durante el plegado y permitir un funcionamiento mas suave de la herramienta de plegado rotativa a través
del ancho de la banda de material de envasado.

Tal como se explica anteriormente, la marca 10 se puede crear con diversos fines. Esta puede formar, p. €j., una
marca de referencia para una manipulacion futura del material de envasado o puede incluir cierto tipo de informacion
que se puede leer y utilizar para la trazabilidad o autenticacion.

Preferentemente, el material de envasado 3 se fabrica en una instalacién de conversion, donde se lamina una capa
central de un material de base papel con una o mas capas poliméricas en ambos lados. De manera habitual, el material
de envasado 3 comprende una capa de material central, una capa exterior y una capa interior.

La capa exterior aplicada a un lado de la capa de material central esta4 adaptada para proporcionar la superficie exterior
del envase que se debe producir, donde la superficie exterior y la capa exterior estan orientadas hacia el entorno del
envase. La capa interior se aplica en el otro lado de la capa de material central y esta adaptada para proporcionar la
superficie interior del envase que se debe producir, que esta en contacto con el producto contenido en el envase.

El material central puede ser una lamina para proporcionar rigidez al material de envasado 3 vy, preferentemente,
puede estar fabricada con un material tal como cartén o cartén corrugado.

La capa exterior puede comprender al menos una capa de material polimérico, que se aplica a la capa de material
central en un proceso de laminaciéon. Ademas, una de las capas que constituyen la capa exterior puede ser una capa
decorativa que otorga la apariencia exterior del envase que se debe formar. Preferentemente, el proceso de laminacién
de la capa exterior a la capa de material central se realiza después de que se hayan afadido la(s) marca(s) 10 al
material de envasado 3, tal como en la linea de fabricacion para la produccion del material de envasado laminado.
Como alternativa, la operacion de erosion por laser de las marcas en una capa de material recubierto puede tener
lugar después de la laminacién y la fabricacién del material de envasado, p. €j., en una maquina de llenado.

La parte interior del material de envasado laminado, en el lado interior opuesto de la capa central, puede comprender
al menos una capa de material polimérico. La parte interior del material de envasado, prevista para el interior del
envase acabado, puede comprender, p. €j. (comenzando desde la capa de material central): una capa de laminacién,
una capa protectora, tal como una lamina de aluminio que hace la funcion de barrera frente a los gases, tal como el
gas de oxigeno, y una capa de sellado. La capa de laminaciéon hace posible que el material central se adhiera a
cualquier capa protectora aplicada, mientras que la capa de sellado hace posible el sellado térmico del envase.
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Las capas poliméricas del material de envasado 3 pueden ser de cualquier tipo adecuado de material polimérico,
preferentemente un material termopléstico tal como una poliolefina, tal como el polietileno.

Antes de describir los detalles del sistema de marcado utilizado para crear las marcas erosionadas por laser en el
material de envasado 3, se describird brevemente un método 20 haciendo referencia a la figura 2. Cuando se afade
una marca de erosion por laser 10 al material de envasado 3 se realizan varios pasos con posterioridad. Comenzando
en el paso 21, se recubre el material de envasado 3 de modo que se disponga un &rea recubierta en la ubicacion de
la marca deseada. El recubrimiento se puede obtener, p. ej., mediante impresion. Las dimensiones especificas del
area recubierta tienen menos importancia, siempre que la marca a formar se pueda ajustar dentro de los limites
exteriores del area recubierta.

Cuando se recubre el area, en el paso 22 se activa un dispositivo de marcado. El dispositivo de marcado, que es un
laser que tiene multiples salidas que se pueden controlar de manera individual, tal como se describira adicionalmente
a continuacion, recibe tras la activacion los datos relacionados con la posicién prevista de la marca, asi como también
los datos relacionados con el patrén previsto. Preferentemente, la posicion de la marca creada estara de acuerdo con
uno o mas patrones de pliegue y el disefio impreso restante del material de envasado. En el paso 23 se realiza el
control del dispositivo de marcado, es decir, se establecen los parametros de funcionamiento con el fin de activar una
0 mas de las multiples salidas en instantes especificos. Durante el funcionamiento, es decir, cuando el dispositivo de
marcado emite luz de acuerdo con el esquema de control establecido, la luz emitida erosionara la sustancia de
recubrimiento del area recubierta, por medio de lo cual quedara expuesta la capa de material central subyacente. Por
lo tanto, el contraste entre el area recubierta (es decir, las partes no expuestas del area recubierta) y la capa de
material central (es decir, las partes erosionadas del area recubierta) dara como resultado un patrén que se puede
leer por medios 6pticos tales como una camara, un escaner o el ojo humano.

Este paso de hacer funcionar el dispositivo de marcado para emitir luz, y de ese modo erosionar las partes selectivas
del area recubierta, constituye por tanto un paso 24 para crear la marca 10 en el material de envasado 3.

El método descrito anteriormente es adecuado para aplicaciones de alta velocidad, mantiendo ademas una buena
precision y una resolucion elevada de la marca erosionada. El dispositivo de marcado puede tener, p. €j., al menos
diez salidas controladas de manera individual dispuestas en la direccion transversal de la banda de material de
envasado, siendo cada salida estacionaria con relacién al material de envasado en movimiento.

Por tanto, la banda se mueve a una velocidad constante, es decir, se desplaza de manera continua hacia delante, en
la direccion longitudinal de la banda, mientras se hace funcionar el sistema de marcado de erosién por laser. La
velocidad de desplazamiento de la banda puede ser de 300 m/min y superior, tal como de 400 m/min y superior, tal
como de 600 m/min y superior. Cuanto mayor sea la velocidad de la banda sera necesaria una salida de luz de potencia
mas elevada procedente de las fuentes de luz laser.

Con el fin de realizar una erosion por laser a alta velocidad, tal como es necesario de manera habitual en las
instalaciones de produccién modernas, es necesaria una salida de luz de potencia elevada. Tal como se explicara
adicionalmente en lo que sigue a continuacién, se ha demostrado que se debe configurar cada salida de luz de modo
que emita una luz que tenga una potencia de al menos 60 W, tal como en el intervalo de 60-1000 W, tal como de 60
a 500 W, dependiendo de las especificaciones del material de envasado, las condiciones de fabricacion, etc.

En la figura 3 se muestra un ejemplo de un sistema de marcado de erosion por laser 100. El sistema de marcado de
erosion por laser 100 esta configurado para funcionar en conjuncién con una banda 1 de material de envasado 3, que
se alimenta hacia delante en una direccion longitudinal MD, indicada mediante la flecha en la figura 3. De manera
importante, esta configuracion permite que el sistema de marcado de erosion por laser 100 encaje en las estaciones
de conversion existentes, las cuales convierten de manera habitual por laminacién una capa de material central (tal
como un cartén o cartdn para envases) en un material de envasado 3. Preferentemente, el sistema de marcado de
erosion por laser 100 se dispone antes de una estacion de laminacion utilizada para proporcionar la capa exterior a la
capa de material central.

El fin del sistema de marcado de erosion por laser 100 es proporcionar una 0 mas marcas erosionadas por laser 10
en el material de envasado 3. Esto se logra mediante uno o mas dispositivos de marcado 110, estando conectado
cada dispositivo de marcado 110 a un controlador 120.

Cada dispositivo de marcado 110 se dispone en una posicién fija con relacién al equipamiento que lo rodea. Esto
implica que cada dispositivo de marcado 110 tendra una posicion fija, es decir, en la direccion transversal, también
con relacion a la banda de material de envasado 3 que se alimenta a través del sistema de marcado 100. Por tanto,
el marcado de erosion por laser facilita una manera eficaz de marcado de un sustrato en comparacion con las técnicas
de impresidén convencionales, tales como la impresion con chorro de tinta, en particular de cédigos y similares, tal
como codigos QR o codigos de barras.

Tal como se puede observar en la figura 3, la banda de material de envasado 3 se dimensiona de modo que la totalidad
del ancho de la banda 1 se corresponda con el ancho necesario para formar dos envases. Los segmentos 12a-e estan
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alineados longitudinalmente, mientras que los segmentos 13a-e estan alineados longitudinalmente y dispuestos
adyacentes a los segmentos 12a-e. Esta configuracion se aplica para aumentar el rendimiento durante la conversién;
antes de alimentar el material de envasado 3 a una maquina de llenado, los segmentos 13a-e normalmente se separan
de los segmentos 12a-e mediante una operacién de corte longitudinal. Tal como ya se ha explicado, cada segmento
12a-e, 13a-e esta disefiado para formar un envase.

A medida que la banda 1 de material de envasado 3 se desplaza hacia delante, cada dispositivo de marcado 110 se
activara para erosionar un patron éptico en un area recubierta 14, que se dispone en el material de envasado 3. Si se
prevé que cada envase tenga una marca 10, se proporciona un area recubierta 14 a cada segmento 12a-e, 13a-e. En
la figura 3, las areas recubiertas 14 se realizan por medio de los dispositivos de recubrimiento 130. Cada dispositivo
de recubrimiento 130 esta configurado para aplicar una sustancia de recubrimiento sobre el material de envasado 3,
preferentemente de manera directa sobre la capa de material central antes de que esta sea erosionada y
posteriormente laminada con una capa exterior. Los dispositivos de recubrimiento 130 se pueden configurar, p. €j.,
como rodillos de impresién o similares. Como el area recubierta 14 deberia ser homogénea y estar totalmente cubierta
se puede utilizar un equipamiento simple. Se deberia sobreentender también que los dispositivos de recubrimiento
130 se podrian implementar como un Unico dispositivo que se extiende a través de la banda 1.

Preferentemente, los dispositivos de recubrimiento 130 estan controlados mediante el controlador 120. El controlador
puede recibir, p. €j., una entrada relacionada con la velocidad de la banda, por medio de lo cual se pueden controlar
en consecuencia los dispositivos de recubrimiento 130, de modo que las areas recubiertas 14 estén situadas en sus
posiciones deseadas respectivas.

La sustancia de recubrimiento utilizada para el recubrimiento de las areas 14 puede ser cualquier sustancia adecuada
que se pueda erosionar cuando absorbe la energia del laser. Se ha demostrado que diversas tintas o tobneres cumplen
este requisito. En particular, la sustancia de recubrimiento seleccionada deberia tener una tasa de absorcién
comparativamente elevada de luz infrarroja con una longitud de onda por debajo de 1 pm. De manera opcional, la
sustancia de recubrimiento puede estar provista de particulas magnetizables, de modo que la marca se pueda detectar
magnéticamente. Dicha sustancia de recubrimiento puede comprender, p. €j., magnetita.

En la figura 4 se muestran detalles del dispositivo de marcado 110. En este ejemplo, el dispositivo de marcado 110
tiene veintiuna salidas 112, estando acoplada cada salida 112 a un laser 117. En general, se prefiere que el nimero
de salidas sea de 16 0 mas, tal como 21 0 mas, para tener la capacidad de informacién deseada con el fin de marcar
y transportar informacién en el negocio del envasado. Por tanto, cada salida se puede controlar de manera individual
mediante el controlador 120, que esta conectado a uno o mas dispositivos de control de laser 118. Cada salida 112
esta acoplada ademas a una fibra Optica 114 que se extiende alejandose de la carcasa del dispositivo 115 y hacia la
banda 1 de material de envasado 3. En el extremo distal 116 de cada fibra se permitira que salga un haz de laser, por
medio de lo cual este impactara en una parte delimitada del area recubierta 14 para erosionar por laser el area
recubierta 14. Un dispositivo de marcado multisalida adecuado para esta configuracién puede incluir, p. €j., una serie
de diodos de laser que emiten luz en un intervalo de longitudes de onda de aproximadamente 850-980 nm.
Dependiendo de la eleccidn particular de sustancia de recubrimiento, cada diodo laser tiene una salida de luz de al
menos 60 W; preferentemente cada diodo laser puede tener una salida de luz en el intervalo de 60-1000 W, con el fin
de erosionar la sustancia de recubrimiento de un grosor, p. €j., de 5 um. Se deberia entender que la seleccién que la
sustancia de recubrimiento, asi como también del grosor de la sustancia de recubrimiento seleccionada, afectara a la
absorcién y en consecuencia también a las propiedades de erosion.

Preferentemente, los diodos laser se deben seleccionar para que trabajen a una longitud de onda que se absorba
totalmente, o al menos en su mayor parte, por parte de la sustancia de recubrimiento. De manera adicional, se deberia
evitar la absorcion de la luz emitida por la capa de material central subyacente.

Por tanto, cada salida 112 se podria asociar con un laser 117 particular, o se podria acoplar un unico laser 117 a una
pluralidad de salidas 112, pudiéndose controlar cada salida 112 de manera individual.

Preferentemente, los extremos distales 116 se disponen en una matriz lineal, tal como se muestra en la figura 4, que
se extiende perpendicular a la direccion de alimentacion del material de envasado, es decir, en la direccion transversal
del material de envasado. Cuando se activa, cada salida de laser 112 emitira luz en una direccién fija, lo que implica
que no se proporciona deflexién dinamica alguna del haz de laser. Por tanto, la luz emitida siempre impactara en la
banda 1 de material de envasado 3 formando el mismo angulo.

Asimismo, cada extremo distal 116 se dimensiona de modo que cada salida 114 erosione Unicamente un area
delimitada, o médulo, del area recubierta 14. Por ejemplo, el ancho del haz de laser que se emite desde cada extremo
distal 116 es menor de 1 mm, tal como del orden de 0.5 mm. Por tanto, la resolucion transversal del dispositivo de
marcado 110 es en dicho caso de 0.5 mm. La altura del moédulo no es fija, sino que varia con la velocidad de la banda
1 de material de envasado 3, asi como también con el tiempo de exposicion del dispositivo de marcado 110.
Suponiendo que el haz de laser tiene una anchura constante de 0.4 mm, se puede preferir aplicar un tiempo de
exposicion de modo que la banda 1 de material de envasado se desplace 0.1 mm durante la exposicion. Si la banda
1 se desplaza a una velocidad de 400 m/min el tiempo de exposicion sera en ese caso del orden de 0.15 ms. Para el
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tamafno de médulo sugerido de 0.5*0.5 mm y una velocidad de banda de 400 m/min, el laser 117 del dispositivo de
marcado 110 puede emitir un pulso por tanto utilizando un tiempo de pulso de aproximadamente 0.15 ms. No obstante,
en la practica se puede preferir utilizar tiempos de pulso incluso mas cortos para proporcionar unas areas erosionadas
de manera mas uniforme. Por tanto, se puede seleccionar un tiempo de pulso, p. €j., de 20 us, para el ejemplo
mencionado anteriormente se produce un pulso consecutivo 0.15 ms después del pulso anterior.

En el ejemplo mostrado, el dispositivo de marcado 110 tiene una anchura lateral de 10.5 mm, estando definida la
anchura total por las veintiuna salidas.

En la figura 5a se muestra el material de envasado 3 de la erosion. Tal como se puede observar, la sustancia de
recubrimiento 30 se aplica de manera directa sobre la capa de material central 32, de modo que se forme un area
recubierta 14. Preferentemente, el area recubierta 14 tiene un color oscuro, principalmente para lograr una absorcién
de IR del haz de laser, aunque también de modo que se logre un contraste elevado con relacién al color mucho mas
brillante de la superficie de la capa de material central 32. La marca 10 se forma mediante la erosién de uno o mas
rebajes 34 en la sustancia de recubrimiento 30, tal como se explica anteriormente. Los rebajes 34 no se extienden
necesariamente toda la distancia hasta la capa de material central 32, sino que de hecho también se puede obtener
un contraste suficiente si permanece parte de la sustancia de recubrimiento 30.

Tal como es evidente, el nivel de contraste de la marca dependera de la potencia de la luz de laser. Tal como se
describe anteriormente, es necesaria una salida de luz de potencia elevada (es decir, > 60 W) con el fin de lograr una
erosion enérgica de la sustancia de recubrimiento 30, especialmente para las aplicaciones de alta velocidad de
fabricacién de material de envasado. A modo de comparacion, los sistemas de marcado por laser de la técnica anterior
que funcionan mediante la activacién de una tinta que puede transformar su color, en lugar de erosionar las sustancias
de un recubrimiento 30, no seran adecuados, o incluso compatibles, con el disefio y la configuracién del sistema de
marcado de erosion por laser descrito en la presente.

En las figuras 5b y 5¢ se muestran dos ejemplos diferentes de marcas 10. En la figura 5b, la marca 10 forma un cddigo
de barras 50 que se puede leer mediante un escaner adecuado. En la figura 5c, la marca 10 tiene la forma de un
codigo 2D 60, tal como un cédigo QR o similar. Para ambos ejemplos, la marca 10 tiene forma cuadrada, es decir, la
resolucion en la direccién transversal es igual a la resolucién en la direccion longitudinal (21*21 pixeles). No obstante,
esto no es necesario. De acuerdo con la presente invencién, la resolucién transversal se determina mediante el nimero
de salidas de laser 112, mientras que la resolucion longitudinal se determina mediante el nimero de pulsos de laser
consecutivos a medida que la banda 1 de material de envasado 3 pasa por el dispositivo de marcado 110. Por tanto,
una marca 10 puede tener otras extensiones longitudinales, de modo que proporcione marcas con forma rectangular,
conforme a lo cual las dimensiones del area recubierta 14 establecen el limite.

En las figuras 6a y 6b se muestra un ejemplo de un esquema de control para un dispositivo de marcado 110. En estas
figuras, las salidas de laser 112 se muestran como circulos y un circulo activo esta marcado en negro. Cabe destacar
que Unicamente se proporcionan nimeros de referencia a unas pocas de las salidas 112.

Cuando se activa el dispositivo de marcado 110, es decir, cuando un area recubierta 14 de una banda 1 de material
de envasado 3 pasa por el dispositivo de marcado 110, el dispositivo de marcado 110 controla la emisién de luz a
través de las salidas 112 respectivas. De manera importante, las salidas 112 se pueden controlar de manera individual.
En la figura 6a se activan catorce salidas para emitir luz, mientras que las restantes siete salidas estan inactivas. El
tiempo de pulso es, p. €j., de 0.15 ms, de acuerdo con el ejemplo mencionado anteriormente.

El siguiente pulso se emitira inmediatamente después del primer pulso, y las salidas 112 se controlan en consecuencia.
Tal como se puede observar en la figura 6b, para este pulso se activa otro conjunto de salidas 112 para emitir luz. Al
continuar con la emision de pulsos, la matriz de marcas crecera en la direccién longitudinal hasta que se cree la
totalidad de la marca 10 sobre el material de envasado 3.

Aunque el ejemplo descrito anteriormente hace referencia a un sistema de marcado de erosion por laser que utiliza
varios pulsos de laser consecutivos, en algunas realizaciones, el sistema de marcado de erosion por laser se puede
configurar para que erosione lineas completas sin interrupcién alguna manteniendo el I&ser en un modo activo o de
emision de luz a medida que la banda de material de envasado pasa por el sistema de marcado 100.

Hasta ahora se ha descrito el sistema de marcado de erosion por laser 100 para crear unas marcas 10 en posiciones
fijas sobre el material de envasado. No obstante, tal como se sobreentendera a partir de lo que sigue a continuacion,
el sistema de marcado 100 también se puede utilizar para proporcionar unas marcas 10 en distintas posiciones,
especialmente para garantizar la posicion correcta de la marca 10 con relacion a otras caracteristicas del material de
envasado 3.

En la figura 7 se muestra otro ejemplo de un sistema de marcado de erosién por laser 100’. El sistema de marcado de
erosion por laser 100’ comprende un dispositivo de marcado 110’ que se extiende a través de la totalidad del ancho
del material de envasado 3. En lo que respecta al dispositivo de marcado 110 descrito anteriormente se proporciona
una pluralidad de salidas de luz orientadas hacia el material de envasado 3 en movimiento, pudiéndose controlar de
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manera individual la alineacion lateral de cada salida mediante el controlador 120. La banda 1 de material de envasado
3 esta provista de una pluralidad de areas recubiertas 14, en el ejemplo mostrado las areas recubiertas 14 se
distribuyen de modo que cada envase final esté provisto de un area recubierta 14. Los niveles de potencia del
dispositivo de marcado 110’ son similares a los del dispositivo de marcado 110 descrito anteriormente, es decir, cada
salida de luz se configura para emitir una luz en el intervalo de 60-1000 W, tal como de 60 a 500 W.

El material de envasado 3 también esta provisto de una o mas marcas de referencia 140. Las marcas de referencia
140 se proporcionan para ayudar a situar de manera correcta las marcas erosionadas 10. Se incluye un sensor en el
sistema de marcado 100’ y detecta la posicién de la marca de referencia 140, en especial, la posicion lateral o
transversal. La posicion de la marca de referencia 140 detectada es transmitida al controlador que asocia a
continuacion la posicion de la marca de referencia 140 con la posicion de las areas recubiertas 14 ya aplicadas. Tal
como se ilustra en la figura 7, las dimensiones de las areas recubiertas 14 se pueden extender en comparacién con
las dimensiones finales de la marca 10. Por tanto, el controlador 120 puede determinar posteriormente un conjunto de
salidas 112 del dispositivo de marcado 110’ que se deben activar con el fin de erosionar una parte deseada del area
recubierta 14, con el fin de situar la marca 10 en su posicién prevista.

Cabe destacar que para una parte méas adelante de la banda 1, se utiliza un conjunto de salidas 112a para proporcionar
unas marcas 10 en la parte izquierda de la banda 1, mientras que se utiliza otro conjunto de salidas 112b para
proporcionar unas marcas 10 en la parte derecha de la banda 1. Dentro de cada conjunto de salidas 112a-b se activan
unas salidas especificas de una manera pulsada, con el fin de formar una marca 10 creciente a medida que la banda
1 se mueve hacia delante. Cada salida 112a-b se configura para emitir una luz que tiene y que tiene una salida de
potencia en el intervalo de 60-500 W.

Tal como se indica en la figura 7, la banda se desplaza hacia la derecha tras un cierto tiempo. Esto puede estar
provocado por distintas razones diferentes, tal como una desalineacion accidental en el equipamiento de alimentacion
o similar. Si se produce este desplazamiento, el sensor 150 detectara una posicién lateral diferente de la marca de
referencia 140, conforme a lo cual el controlador 120 determinara en consecuencia unos nuevos conjuntos de salidas
112c-d del dispositivo de marcado 110’, de modo que las marcas 10 estén situadas de manera correcta con relacion
a la marca de referencia 140.

A partir de la descripcién anterior se deduce que, aunque se han descrito y mostrado diversas realizaciones de la
invencion, la invencién no esta restringida a estas, sino que también se puede llevar a la practica de otras formas
dentro del alcance del contenido definido en las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema de marcado de erosién por laser (100, 100’) para proporcionar una imagen (10) a una banda (1) de
material de envasado (3), que comprende

al menos un dispositivo de marcado (110, 110’) que tiene al menos un laser (117) que comprende una pluralidad de
salidas de luz (112) controladas de manera individual dispuestas en la direccion transversal (CD) de la banda (1) de
material de envasado (3), teniendo cada salida de luz (112) una salida de potencia de al menos 60 W y estando
configurada para emitir luz con el fin de proporcionar una erosion por laser,

un controlador (120) que esta conectado al dispositivo de marcado (110, 110’) y configurado para controlar las salidas
de luz (112) en funcion de la velocidad de la banda (1) de material de envasado (3), de modo que la luz emitida siempre
impacte en la banda (1) de material de envasado (3) formando el mismo angulo,

donde la pluralidad de salidas de luz (112) se disponen en una matriz lineal; donde la matriz lineal se extiende en una
direccion que es perpendicular a la direccidén de desplazamiento de la banda (1) de material de envasado (3), y

el controlador (120) se configura para que active el dispositivo de marcado (110, 110’) de una manera pulsada, de
modo que la resolucidn transversal se determine por el nimero de salidas de laser (112), mientras la resolucion
longitudinal se determina por el nimero de pulsos de laser consecutivos a medida que, durante la utilizacion, la banda
(1) de material de envasado (3) pasa por el dispositivo de marcado (110, 110°).

2. El sistema de marcado de acuerdo con la reivindicacion 1, donde cada salida de luz (112) tiene una salida de
potencia en el intervalo de 60-1000 W, tal como de 60 a 500 W.

3. El sistema de marcado de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, que comprende ademas al menos un dispositivo de
recubrimiento (130) configurado para proporcionar un area recubierta (14) sobre la banda (1) de material de envasado

3).

4. El sistema de marcado de acuerdo con la reivindicacion 3, donde el o los dispositivos de recubrimiento (130) se
disponen antes del o de los dispositivos de marcado (110, 110’).

5. El sistema de marcado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde el nimero de
salidas de luz (112) es mayor de quince, preferentemente mayor de veinte.

6. El sistema de marcado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde cada salida de luz
(112) esta conectada a una fibra éptica (114) que tiene un extremo distal (116) en el que se permite que salga un haz
de laser.

7. El sistema de marcado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde la dimensién del
haz de laser producido, cuando impacta en la banda (1) de material de envasado (3), es de 1 mm? o menor.

8. El sistema de marcado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde para cada pulso,
la pluralidad de salidas de luz (112) estan controladas de manera individual.

9. El sistema de marcado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde el controlador (120)
esté configurado con el fin de controlar cada salida de luz (112) de manera binaria para emitir luz o no.

10. El sistema de marcado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde el controlador
(120) se configura para controlar el dispositivo de marcado (110, 110’) con el fin de erosionar las partes seleccionadas
de una sustancia de recubrimiento dispuesta en un area recubierta (14) en dicha banda (1) de material de envasado

3).

11. El dispositivo de marcado de acuerdo con la reivindicacion 10, donde el controlador (120) se configura para
controlar el dispositivo de marcado (110, 110°) con el fin de erosionar la totalidad de la capa de sustancia de
recubrimiento en dichas partes seleccionadas.

12. El dispositivo de marcado de acuerdo con la reivindicacion 10, donde el controlador (120) se configura para
controlar el dispositivo de marcado (110, 110°) con el fin de erosionar Unicamente una parte de la capa de sustancia
de recubrimiento en dichas partes seleccionadas.

13. Un método para proporcionar una imagen (10) a una banda (1) de material de envasado (3), que comprende
proporcionar al menos un dispositivo de marcado (110, 110°) que tiene al menos un laser (117) y una pluralidad de

salidas de luz (112) controladas de manera individual conectadas a dicho o dichos laseres (117), donde cada salida
de luz (112) se configura para emitir una luz que tiene una salida de potencia de al menos 60 W con el fin de
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proporcionar una erosién por laser, donde la pluralidad de salidas de luz (112) se disponen en una matriz lineal,

proporcionar un controlador (120) que esta conectado al dispositivo de marcado (110, 110°) y configurado para
controlar las salidas de luz (112) en funcién de la velocidad de la banda (1) de material de envasado (3), y

controlar al menos una de las salidas de luz (112) para que emita luz con el fin de erosionar las partes seleccionadas
de una sustancia de recubrimiento dispuesta en un area recubierta (14) en dicha banda (1) de material de envasado
(3), de modo que la luz emitida siempre impacte en la banda (1) de material de envasado (3) formando el mismo
angulo,

extender la matriz lineal en una direccion que es perpendicular a la direccién de desplazamiento de la banda (1) de
material de envasado (3), y

controlar el dispositivo de marcado (110, 110’) mediante el controlador (120) de una manera pulsada, de modo que la
resolucion transversal se determine mediante el nimero de salidas de laser (112), mientras la resolucion longitudinal
se determina mediante el nimero de pulsos de laser consecutivos a medida que, durante la utilizacion, la banda (1)
de material de envasado (3) pasa por el dispositivo de marcado (110, 110°).
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