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DESCRIPCION
Dispositivo, método y maquina para soldar bordes hechos de material flexible

La presente invencion se refiere a un dispositivo, un método y una maquina para soldar bordes hechos de material
flexible, en particular, bordes de recipientes. Mas concretamente, los recipientes aptos para conformado segun la
presente invencion estan formados por dos o ldaminas o capas de material flexible, especificamente material
termosellable (material plastico, por ejemplo) y son preferentemente, aunque no necesariamente, bolsas, sobres u
otros envoltorios destinados a contener articulos o dosis de producto.

Estos recipientes se obtienen a partir de un par de ldminas o capas que deben soldarse a lo largo de una o varias
lineas de soldadura para formar un espacio interior predeterminado en el que encerrar articulos o una dosis de
producto.

En la actualidad, la fabricacién de recipientes de este tipo implica una etapa de calentamiento y compresién del material
en las zonas de los bordes a soldar con el fin de soldar térmicamente los bordes para formar un sello. El calentamiento
y la compresién se realizan mediante medios de presién rigidos especificos que realizan una unién uniforme a lo largo
de la linea de la junta que se va a realizar.

Un dispositivo conocido se describe en el documento WO2012/064368, en el que se describe un dispositivo de
termoformado que comprende placas de conformacion con un disefio estético incorporado en las mismas, en el que
cada placa de conformacién dentro del par comprende una superficie de contacto y la superficie de contacto de cada
una de las placas de conformacién es una imagen especular tridimensional de la superficie de contacto de la otra
placa de conformacién. Las placas son de acero inoxidable.

Otro dispositivo conocido se describe en el documento WO02019/229594, que muestra un aparato para fabricar
recipientes hechos de material en laminas, que comprende una estacién de suministro, una estacién de soldadura
configurada para recibir la lamina de la estacién de suministro, en la que la estacién de soldadura comprende al menos
un cabezal de soldadura configurado para entrar en contacto con la ldmina y soldar al menos la porciéon doblada de
dicha lamina para formar un recipiente que tiene un compartimento de alojamiento. El cabezal de soldadura comprende
al menos un calentador de material conductor de la electricidad, por ejemplo una estructura de carbono (grafito, grafeno
monocapa o multicapa de fullereno), una estructura de material semiconductor o una estructura de material dieléctrico.

Desventajosamente, las soluciones de la técnica anterior son inadecuadas para realizar el sellado en casos en los que
la zona de unién varia en grosor: por ejemplo, cuando las zonas més externas de los bordes a soldar son més gruesas
debido, por ejemplo, a pliegues que duplican o multiplican el grosor.

En estas circunstancias, los medios de presién son incapaces de realizar una soldadura adecuada porque el grosor
excesivo de las zonas extremas constituye un obstaculo que impide la aplicacién de la compresién necesaria para
soldar las zonas adyacentes, donde el grosor es menor. La soldadura resultante es parcial o incompleta, inadecuada
para formar el recipiente.

Para superar en parte este obstaculo, la técnica anterior ensefia a soldar en dos etapas distintas: concretamente, una
etapa de soldadura de las porciones de menor espesor y una etapa distinta de soldadura de las porciones de mayor
espesor. Sin embargo, esta solucién es problematica, ya que no sélo es engorrosa, al requerir dos estaciones de
trabajo sucesivas, sino que también requiere mucho tiempo, al tener que realizar dos etapas para cada articulo.

La presente invencién tiene por objeto proporcionar un dispositivo, un método y una maquina para soldar bordes de
recipientes hechos de material flexible, que estén exentos de los inconvenientes antes mencionados y que, en
particular, puedan reducir las dimensiones totales de la maquina y permitan alcanzar altos niveles de productividad.
Estos y otros objetivos, que son mas evidentes en la descripcién que sigue, se consiguen mediante un dispositivo, un
método y una méquina para soldar bordes de recipientes hechos de material flexible segun esta invencién. El
dispositivo de soldadura segun esta invencién es adecuado para soldar diferentes tipos de envases. Por ejemplo, una
lista no exhaustiva de este tipo de envases puede incluir los siguientes: porciones (extremos superiores) de envases
de cigarrillos; sellado genérico de contenedores para liquidos (cartones brick de material multicapa); envases
(envoltorios) para confiteria; bordes de articulos absorbentes para uso sanitario; bolsas para productos sueltos o
agrupados; envases exteriores en forma de bolsa o bolsa para articulos individuales; uniones longitudinales para tubos
de material de envoltura (semiproductos) para maquinas de tipo flow-pack.

Un dispositivo de soldadura segun la invencion, configurado para soldar bordes de material flexible, en particular,
bordes de envases (bolsas), comprende dos elementos de presién provistos de porciones de contacto respectivas
enfrentadas o adaptadas para enfrentarse entre si para delimitar entre ellas un canal para la insercién de dos 0 mas
bordes a soldar en una configuracién superpuesta, y comprende ademés una unidad de generacién de calor
configurada para transmitir calor a al menos una de las porciones de contacto, en la que al menos una de las porciones
de contacto, especificamente la porcién de calentamiento, estd hecha de un material compuesto conductor térmico y
elasticamente deformable.
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Preferiblemente, ambas porciones de contacto son porciones de calentamiento y estadn hechas de dicho material
compuesto conductor térmico y elésticamente deformable. Alternativamente, la otra porcién de contacto no es una
porcién de calentamiento y puede estar hecha del mismo material 0 de un material diferente: por ejemplo, un material
rigido.

Preferiblemente, el material compuesto tiene una conductividad térmica superior a 6 W/(K-m), preferiblemente al
menos 10 W/(K-m), para poder ablandar eficazmente los bordes justo antes de la soldadura.

Preferentemente, la temperatura a la que se somete operativamente el material durante su utilizacién es inferior a 200
°C y, mas preferentemente, esta comprendida entre 160° y 190°.

Preferiblemente, el material compuesto tiene una dureza de entre 40 ShoreA y 80 ShoreA y, més preferiblemente, de
entre 60 y 65 ShoreA. Preferiblemente, el material compuesto es deformable eldsticamente, sin dar lugar a
deformacién plastica, hasta una presién de 10 atm.

Ventajosamente, el material compuesto comprende una mezcla de una matriz elastomérica y al menos un aditivo.

La matriz elastomérica se selecciona del grupo que comprende: politetrafluoroetilieno (PTFE), en particular con un
contenido de fibra de vidrio del 25 %; fluoroelastdmero o fluorosilicona; silicona; la matriz elastomérica es
preferentemente polidimetilsiloxano (PDMS).

El aditivo se selecciona del grupo que comprende: aluminio, grafito, cobre, plata, carburo de silicio.
Preferiblemente, el aditivo est4 presente en forma de nanoparticulas.

Una seleccién particularmente ventajosa viene dada por una matriz de PDMS con la adicién de carburo de silicio como
aditivo.

Segun un aspecto de la invencién, cada elemento de presién comprende también un cuerpo de soporte de material
preferentemente rigido - por ejemplo, metal - y la porcién de contacto respectiva esta definida por un inserto aplicado
fijamente en el cuerpo de soporte respectivo, especificamente en un rebaje correspondiente del cuerpo de soporte.

Preferiblemente, el rebaje esta elevado con respecto a un plano de posicionamiento principal del cuerpo de soporte y,
méas especificamente, formado por procesamiento mecénico en un nervio del cuerpo de soporte.

Cada porcidén de contacto se aplica de forma reversible en el cuerpo de soporte respectivo, especificamente en el
rebaje, de modo que pueda sustituirse rapidamente cuando la porciéon de contacto esté excesivamente desgastada
(mas especificamente, cuando las propiedades mecanicas de la porcién de contacto se degraden mas alld de un
umbral predeterminado.

En una realizacion, los elementos de presién estan configurados como placas y tienen movimiento intermitente para
definir una sucesién de pasos individuales de sellado alternados con etapas de alejamiento para alimentar los bordes
a soldar y alejar los bordes soldados.

En una realizacién diferente, los elementos de presién tienen movimiento rotacional y estan configurados como rodillos
de soldadura, especificamente para la soldadura continua de dos o més bordes continuos superpuestos.

En una realizacién, ambos elementos de presién son movibles hacia y lejos uno del otro.

En otra realizacién, uno de los dos elementos de presién es mévil hacia y desde el otro elemento de presién, mientras
que el otro elemento de presién es fijo y define un elemento de apoyo fijo (yunque).

Ademas, en una realizacién en la que ambas porciones de contacto estan hechas del material compuesto
elasticamente deformable y conductor térmico mencionado anteriormente, las dos porciones de contacto estédn en
relieve y se extienden a lo largo de trayectorias respectivas que son idénticas, por lo tanto superponibles.

En una realizacién diferente, en la que s6lo una de las dos porciones de contacto estd hecha del material compuesto
conductor térmico y elasticamente deformable antes mencionado, la otra porcién de contacto podria ser plana o lisa:
es decir, sin porciones en relieve.

En otra realizacion diferente, en la que sélo una de las dos porciones de contacto estd hecha del material compuesto
elasticamente deformable y conductor térmico antes mencionado, ambas porciones de contacto estan en relieve y se
extienden a lo largo de trayectorias respectivas que son idénticas, por lo tanto superponibles, aunque estén hechas
de materiales diferentes.
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También es objeto de la presente invencién un método para soldar bordes hechos de material flexible, en particular
bordes de envases (bolsas), implementado preferentemente por un dispositivo de soldadura segun la invencién.

El método comprende los pasos de disponer en una configuracién superpuesta dos 0 mas bordes a soldar en una
estacién de soldadura y comprimir los bordes superpuestos uno contra otro y simultaneamente calentarlos, en donde
la etapa de comprimir y calentar se realiza mediante un par de porciones de contacto, al menos una de las cuales,
que tiene una funcién de calentamiento, estd hecha de material compuesto conductor térmico y elésticamente
deformable, y donde durante la etapa de comprimir los bordes superpuestos, el material compuesto se somete a una
deformacién exclusivamente elastica. Preferiblemente, ambas porciones de contacto son porciones de calentamiento
y estan hechas de dicho material compuesto conductor térmico y elasticamente deformable. Alternativamente, la otra
porcién de contacto no es una porciéon de calentamiento y puede estar hecha del mismo material o de un material
diferente: por ejemplo, un material rigido.

La etapa de calentamiento de las porciones de contacto se realiza mediante al menos una unidad de generacién de
calor, preferiblemente una para cada porciéon de contacto, en la que la unidad de generacién de calor esta montada
en el mismo cuerpo de soporte que la porcién de contacto y preferiblemente esta integrada en el cuerpo de soporte.
Més concretamente, la unidad de generacién de calor es eléctrica.

También es objeto de la invencién una méquina para fabricar envases, concretamente bolsas, a partir de material
flexible, que comprende medios de alimentacién para alimentar a una estacién de soldadura dos o mas bordes
superpuestos a soldar, en la que la estaciéon de soldadura comprende al menos un dispositivo de soldadura segun la
invencién.

Los medios de alimentacién de los bordes a soldar pueden estar configurados de forma que alimenten pares de capas
superpuestas. Las dos capas pueden estar separadas - es decir, en forma de hojas o bandas separadas - o formar
parte de una Unica banda plegada en torno a una linea longitudinal. Preferentemente, los medios de alimentacion
comprenden al menos un rollo de material flexible en forma de banda y uno o més pares de rodillos guia para guiar el
material en forma de banda a través de la estacién de soldadura. El avance de la banda, durante la soldadura, es
intermitente si se utilizan placas de soldadura de accién discreta, o continuo si se utilizan rodillos de soldadura
continua.

Otras caracteristicas y ventajas de esta invencién son mas evidentes en la descripcion detallada de realizaciones
preferidas pero no exclusivas de un dispositivo, un método y una maquina para soldar bordes hechos de material
flexible segun la invencién.

La invencion se describe a continuacién con referencia a los dibujos adjuntos, que se proporcionan Unicamente a
efectos ilustrativos y en los que:
e La figura 1 es una seccibén transversal esquemética de un dispositivo de soldadura de acuerdo con esta
invencion;
La figura 2 es una vista en perspectiva del elemento de presion del dispositivo de la figura 1;
La figura 3 es una vista en perspectiva de elemento de presidn de la figura 2 desde un angulo diferente;
La figura 3A es un detalle ampliado de la figura 3;
La figura 4 es una vista en despiece del elemento de presién de la figura 2;
La figura 4A es un detalle ampliado de la figura 4;
La figura 5 es una vista en perspectiva del elemento de presion de la figura 2 desde otro angulo diferente.

Con referencia a los dibujos adjuntos, el numero 1 indica en su totalidad una representacién esquematica de un
dispositivo para soldar bordes hechos de material flexible, especificamente bordes de envases, segun esta invencién.
Preferiblemente (pero no necesariamente), en referencia a la figura 1, los envases pueden tener forma de bolsa.

Aunque la especificaciéon sobre la flexibilidad del material a soldar no es una limitacién estructural del dispositivo de
soldadura, el dispositivo esta particularmente configurado para soldar bordes superpuestos hechos de un material
flexible y termosellable como, por ejemplo, polietileno o polipropileno.

En su estructura bésica, mostrada en la figura 1, el dispositivo 1 comprende dos elementos de presidén 10, 20, provistos
de porciones de contacto 11, 21 respectivas, enfrentadas o adaptadas para enfrentarse entre si para delimitar entre
ellas un canal para la insercién de dos 0 més bordes 100 a soldar en una configuracién superpuesta, formando cada
extremo una parte de extremo de una capa 50 respectiva. En la realizacién especifica ilustrada en la figura 1, las dos
capas 50 forman parte de una Unica banda o l&dmina plegada alrededor de una linea longitudinal y en la que, en la
zona central destinada a la unién por soldadura, la banda esta plegada para definir una configuraciéon de cuatro capas
(configuracién en forma de W). Esta invencién, sin embargo, se aplica igualmente a variantes no ilustradas, en las que
el niumero de capas en la zona de soldadura podria ser diferente y/o en las que las dos capas superpuestas podrian
estar definidas por dos laminas separadas.
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Al menos uno de los dos elementos de presién 10, 20 esta provisto de un patrdn de relieve predeterminado de forma
adecuada para actuar sobre zonas especificas de las laminas 50, en particular siguiendo la disposicién y la forma
bidimensional de los bordes 100 para comprimir Gnicamente porciones especificas de las laminas 50, que tienen los
bordes a soldar.

En el contexto de esta invencién, por "bordes" se entienden porciones extremas de las l[aminas 50 o posiblemente
también porciones internas de las laminas 50, destinadas, por ejemplo, a formar soldaduras de doble ancho que, al
cortarse, definiran pares de bordes laterales de los respectivos contenedores/bolsas.

Preferentemente, sin embargo, las porciones de relieve mencionadas constituyen las porciones de contacto 11, 21
que sobresalen de un plano de posicionamiento principal de los respectivos elementos de presién 10, 20. Por esta
razén, la compresién de los elementos de presién 10, 20 uno contra el otro durante el uso se limita sélo a las regiones
donde se disponen las porciones de contacto 11, 21, realizando asi la soldadura sélo en las zonas deseadas.

De acuerdo con una estructura conocida, los dos elementos de presién 10, 20 se acercan y alejan entre si mediante
medios de movimiento no ilustrados en los dibujos adjuntos. Alternativamente, sélo uno de los dos elementos de
presién es moévil, mientras que el otro elemento de presién define un elemento de apoyo fijo (o yunque).

Las figuras 2-5 muestran en detalle uno de los dos elementos de presién 10; la misma descripcién, sin embargo,
también se aplica al otro elemento de presién 20, que es preferiblemente idéntico en forma y sustancialmente simétrico
al mismo.

El elemento de presién 10 comprende un cuerpo de soporte 12 (que tiene la forma de una placa, en la realizacién
ilustrada), fabricado como una sola pieza o mediante la unién de dos o mas piezas, de un material rigido,
preferiblemente metal, con la porcién de contacto 11 en uno de sus lados. Como se ha indicado anteriormente, la
porcién de contacto 11 sobresale del plano de posicionamiento de la placa de soporte 12.

En la realizacién ilustrada en la figura 2, la porcién de contacto 11 tiene una sucesidén de paredes paralelas 11ay un
travesafio 11b que une las paredes paralelas 11a para definir una configuracién con una sucesién de concavidades
abiertas. Esta configuracién es adecuada para formar una pluralidad de soldaduras a lo largo de perfiles respectivos
en forma de U o de C, integrales entre si, realizadas en un solo paso sobre un par de chapas 50, que pueden cortarse
a continuacién por las paredes interiores 11 (que tienen el doble de grosor que las paredes exteriores 11a) para formar
una pluralidad de recipientes o bolsas sellados por tres lados, en este caso concreto, tres recipientes. La invencién,
sin embargo, también se aplica a diferentes configuraciones de la porcién de contacto 11, que puede definir varios
perfiles cerrados o perfiles de soldadura individuales a la vez.

En estas configuraciones, sin embargo, la soldadura se produce de forma discreta, es decir, mediante un ciclo de
cierre - prensado - apertura, actuando sobre los respectivos pares de laminas 50 (o porciones de un par de bandas
continuas o una Unica banda continua plegada a lo largo de una linea longitudinal para formar un doble espesor). En
una realizacién alternativa no ilustrada, cada elemento de presién 10, 20 podria operar continuamente sobre los bordes
100. En tal configuraciéon (no ilustrada), el cuerpo de soporte 12 tiene la forma de un rodillo y la soldadura se produce
continuamente por compresién mutua entre los elementos de presién 10, 20 mientras que los bordes 100 se alimentan
con movimiento continuo en el canal formado por las porciones de contacto 11, 21. Como se aclarard a medida al
continuar con esta descripcidn, estas posibles soluciones técnicas no limitan el alcance de la invencion.

Como se muestra en las figuras 3-4 y en los respectivos detalles ampliados 3A-4A, la porcién de contacto 11 esta
hecha en forma de un inserto que es aplicable (preferiblemente de forma amovible) en el respectivo cuerpo de soporte
12. Con este fin, el cuerpo de soporte 12 tiene un hueco 13 con una forma que coincide con la porcién de contacto 11
y esté destinado a recibir fijamente la porcidén de contacto 11. El rebaje 13 se realiza, por ejemplo, mediante fresado y
esta elevado con respecto al perfil principal del cuerpo de soporte 12. Mas concretamente, como se muestra en la
figura 3A o 4A, el rebaje 13 esta elevado porque estéd formado sobre una nervadura 14 cuya forma sigue la forma de
la porcién de contacto 11. Como se muestra en la figura 3A o0 4A, la nervadura 14 se estrecha en direccién opuesta al
cuerpo de soporte 12.

El elemento de presién 11 comprende internamente una unidad de generacién de calor no ilustrada (preferiblemente
integrada en el cuerpo de soporte 12) y configurada para transmitir calor a la porcién de contacto 11. La unidad de
generacion de calor es eléctrica y, por este motivo, el elemento de presién 10 tiene, preferiblemente en el lado opuesto
a la porcidn de contacto 11, un conector eléctrico 15 para la conexidn a la red eléctrica (figura 5).

Ventajosamente, la porcion de contacto 11 estd hecha de un material conductor térmico, elasticamente deformable
(conforme) para permitir la deformacidén elastica de las porciones de contacto durante la operacién normal del
dispositivo de soldadura.

Las propiedades de conductividad térmica del material tienen la funcién de transmitir eficazmente el calor desde la
unidad de generacidn de calor hasta los bordes 100 que se estan soldando a través de las porciones de contacto 11.
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Preferiblemente, el material tiene una conductividad térmica superior a 6 W/(K-m), preferiblemente al menos 10 W/(K-
m).

Ademas, las propiedades de conformidad elastica del material tienen la funcién de adaptar la forma de la porcién de
contacto al borde 100 respectivo que se va a soldar para optimizar la formacidén del borde soldado final. A este
respecto, por "elasticamente deformable" se entiende un material cuya deformacién es exclusivamente eléstica en la
gama de parametros de funcionamiento (presién, temperatura) del dispositivo.

Preferiblemente, el material tiene una dureza de entre 40 ShoreA y 80 ShoreA y, mas preferiblemente, de entre 60 y
65 ShoreA.

Ademas, el material es elasticamente deformable, sin dar lugar a deformacién pléstica, hasta una presién de 10 atm.

En este contexto, el material se somete a temperaturas maximas de funcionamiento inferiores a 200 °C,
preferentemente entre 160° y 190°.

En una realizacién preferida, el material es un material compuesto, en particular uno que comprende una mezcla de
una matriz elastomérica y al menos un aditivo. La matriz elastomérica se selecciona del grupo que comprende:

o politetrafluoroetileno (PTFE), en particular con un contenido del 25 % de fibra de vidrio;
o fluoroelastdmero o fluorosilicona;
e més en general, silicona (alifdtica o aromatica) con o sin carga adicional.

En una realizacion preferida, la matriz elastomérica es una silicona y, mas preferiblemente, polidimetilsiloxano (PDMS).
El aditivo se selecciona del grupo que comprende aluminio, grafito, cobre, plata, carburo de silicio.

Preferiblemente, el aditivo seleccionado es carburo de silicio. En efecto, se ha comprobado que el carburo de silicio,
y mas aun si se combina con una matriz de PDMS, puede ofrecer valores de conductividad térmica muy superiores a

los de otros aditivos, aunque estén presentes en menor cantidad.

Preferiblemente, también, el aditivo estad presente en forma de nanoparticulas. Esto optimiza las propiedades del
material al tiempo que reduce la cantidad de aditivo utilizado.

La invencién logra los objetivos preestablecidos, superando las desventajas de la técnica anterior.

En efecto, el dispositivo segun la invencién permite realizar una soldadura completa en un solo paso, incluso en bordes
que presentan discontinuidad de espesor: por ejemplo, una variacién local de dos veces el espesor a cuatro veces el
espesor.

En efecto, la utilizacion del material especifico seleccionado permite obtener una deformacién local de las porciones
de contacto térmico para adaptarse a los diferentes espesores y soldar simultaneamente las zonas de mayor espesor
asi como las zonas de menor espesor, sin crear huecos no soldados.

El resultado es una maquina cuya arquitectura esté simplificada y caracterizada por unas dimensiones compactas.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo para soldar bordes (100) de material flexible, en particular, bordes de envases, que comprende dos
elementos de presion (10, 20) provistos de porciones de contacto (11, 21) respectivas enfrentadas o adaptadas para
enfrentarse entre si para delimitar entre ellas un canal para la insercion de dos o méas bordes (100) a soldar en una
configuracién superpuesta, y que comprende ademas una unidad de generacion de calor configurada para transmitir
calor a al menos una primera de las porciones de contacto (11, 21), caracterizado por que al menos la primera porcién
de contacto (11, 21), preferentemente ambas porciones de contacto (11, 21), estd hecha de un material compuesto
conductor térmico y elasticamente deformable.

2. El dispositivo seguln la reivindicacién 1, en el que el material tiene una conductividad térmica superior a 6 W/(K-m),
preferiblemente al menos 10 W/(K-m).

3. El dispositivo segun la reivindicacién 1 0 2, en el que el material compuesto tiene una dureza de entre 40 ShoreA 'y
80 ShoreA y, mas preferentemente, de entre 60 y 65 ShoreA.

4. El dispositivo segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el material compuesto es
deformable eldsticamente, sin dar lugar a deformacién pléstica, hasta una presién de 10 atm.

5. El dispositivo segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el material compuesto comprende
una mezcla de una matriz elastomérica y al menos un aditivo.

6. El dispositivo segun la reivindicacién 5, en el que la matriz elastomérica se selecciona del grupo que comprende:
politetrafluoroetileno (PTFE), en particular con un contenido de fibra de vidrio del 25 %; fluoroelastdmero o
fluorosilicona; silicona; siendo la matriz elastomérica preferentemente polidimetilsiloxano (PDMS).

7. El dispositivo segun la reivindicaciéon 5 0 6, en el que el aditivo se selecciona del grupo que comprende: aluminio,
grafito, cobre, plata, carburo de silicio.

8. El dispositivo seguin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que cada elemento de presién (10, 20)
comprende ademas un cuerpo de soporte (12, 22) de material preferentemente rigido - por ejemplo, metal - y en el
que la porcién de contacto (11, 21) esta definida por un inserto aplicado fijamente en el respectivo cuerpo de soporte,
concretamente en un rebaje (13) correspondiente del cuerpo de soporte (12, 22).

9. El dispositivo segln la reivindicacién 8, en el que la porciéon de contacto (11, 21) se aplica reversiblemente en el
respectivo cuerpo de soporte (12, 22), especificamente en el rebaje (13).

10. El dispositivo seguin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que los elementos de presién (10, 20)
tienen un movimiento intermitente para definir una sucesion de etapas individuales de sellado alternadas con etapas
de alejamiento para alimentar los bordes (100) a soldar y alejar los bordes soldados (100).

11. El dispositivo seglin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en el que los elementos de presién (10, 20) tienen
movimiento de rotacién y estan configurados como rodillos de soldadura, especificamente para la soldadura continua
de dos 0 mas bordes continuos superpuestos.

12. Un método para soldar bordes (100) de material flexible, concretamente bordes de envases, que comprende las
siguientes etapas:

- disponer en una configuracién superpuesta dos o mas bordes (100) a soldar en una estacién de soldadura;

- comprimir los bordes superpuestos (100) unos contra otros y calentarlos simultdneamente,

en el que la etapa de compresién y calentamiento se realiza mediante un par de porciones de contacto, (11, 21),
llevadas por respectivos elementos de presién (10, 20), en particular utilizando un dispositivo de soldadura (1) segun
una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que al menos una primera de las porciones de contacto (11,
21), configurada para calentar los bordes, esta hecha de un material compuesto conductor térmico, elasticamente
deformable, y en el que durante la etapa de compresién de los bordes superpuestos (100), el material compuesto esta
sometido a una deformacién exclusivamente eléstica.

13. El método de la reivindicacién 12, en el que los bordes (100) a soldar son bordes de bolsas.

14. Una maquina para fabricar envases, en concreto bolsas, a partir de material flexible, que comprende medios de
alimentacién para alimentar a una estacién de soldadura dos o mas bordes superpuestos (100) a soldar, en la que la
estacién de soldadura comprende al menos un dispositivo de soldadura (1) segln una o varias de las reivindicaciones
1a11.



ES 2 984 068 T3

Fig.l

o a0

168

v



ES 2 984 068 T3

AR




ES 2 984 068 T3

10



ES 2 984 068 T3

11



ES 2 984 068 T3

N
I\

0 \\
af) \
& \
L»«--"“\‘\§
C:v(ﬂ;
\ g_‘:’f,&

12



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - CLAIMS
	Page 8 - DRAWINGS
	Page 9 - DRAWINGS
	Page 10 - DRAWINGS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS

