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Maquina horizontal formadora y llenadora de envases
flexibles, y método de control de un dispositivo de
corte de dicha maquina.

La maquina comprende un dispositivo transportador
gue mueve paso a paso una banda continua de
envases preformados (BP) en una direccién de
avance (D), un dispositivo de corte (2) con unas hojas
de corte (3a, 3b) accionadas para cortar
transversalmente la banda continua de envases
preformados (BP) en sitios relacionados con unas
lineas de soldadura transversales (ST) de la banda
continua de envases preformados (BP), y un
dispositivo automatico de correccion de corte que
comprende unos medios de deteccion (4) dispuestos
para detectar una pluralidad de sucesivos elementos
detectables (21) en la banda continua de envases
preformados (BP), y un actuador (5) conectado
operativamente para mover y posicionar el dispositivo
de corte (2) a lo largo de unos medios de guia
paralelos a la direccion de avance (D) en respuesta a
una sefial de posicionamiento generada a partir de
una sefial de deteccion emitida por dichos medios de
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DESCRIPCION

MAQUINA HORIZONTAL FORMADORA Y LLENADORA DE ENVASES FLEXIBLES. Y
METODO DE CONTROL DE UN DISPOSITIVO DE CORTE DE DICHA MAQUINA

Campo de la técnica

La presente invencion concierne en general a una maquina horizontal formadora y llenadora
de envases flexibles y mas en particular a una maquina horizontal formadora y llenadora de
envases flexibles provista de un dispositivo de corte para cortar banda continua de envases
preformados y un dispositivo automatico de correccién de corte que corrige la posicién del
dispositivo de corte en funcion de ligeras variaciones en el sitio de la banda continua de
envases preformados donde se debe efectuar el corte.

La presente invencidn también concierne a un método de control para controlar el
mencionado dispositivo automatico de correccion de corte asociado al dispositivo de corte.

Antecedentes de la invencidn

La patente ES 2369459 M da a conocer una maquina horizontal formadora y llenadora de
envases flexibles comprendiendo una unidad de suministro de banda que suministra una
banda de lamina termo-soldable desde una bobina, una unidad de formacion de envases
que forma envases flexibles individuales a partir de dicha banda de lamina, y una unidad de
llenado que llena los envases flexibles individuales con uno © mas productos, los cierra y los
entrega a un transportador de salida. La unidad de formacién de envases incluye una
estacion de plegado, donde la banda de lamina es plegada longitudinalmente en forma de
"WV" o "W", unas estaciones de soldadura, donde se efectian una pluralidad de lineas de
soldadura inferiores y transversales que definen una banda continua de envases
preformados con una pluralidad de envases preformados, y una estacion de corte donde la
banda continua de envases preformados es cortada transversalmente para formar los
envases flexibles individuales.

La mencionada estacién de corte incluye uno o mas pares de hojas de corte entre las cuales
pasa la banda continua de envases preformados, y unos medios de accionamiento de corte
gue mueven ciclicamente dichas hojas de corte para cortar transversalmente la banda
continua de envases preformados en sitios relacionados con dichas lineas de soldadura
transversales y formar asi envases flexibles individuales. La posicion de las hojas de corte
en la estacion de corte estd seleccionada de acuerdo con la posicién de unos elementos de
soldadura en la estacion de soldadura, con el propésito de hacer coincidir los mencionados
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sitios donde se realizan los cortes transversales con dichos sitios relacionados con las lineas
de soldadura transversales.

Tipicamente, las lineas de soldadura transversales estdn agrupadas por parejas de lineas
de soldadura separadas por un pequefio espacio, y los cortes son efectuados en este
pegqueno espacio, de manera una la linea de soldadura delantera de cada pareja forma un
borde trasero de un envase flexible individual y la linea de soldadura trasera forma el borde
delantero del siguiente envase flexible individual. Alternativamente, las lineas de soldadura
transversales pueden incluir lineas de soldadura individuales relativamente anchas, y los
cortes son efectuados en mitad de estas lineas de soldadura relativamente anchas, con un
resultado equivalente.

Debido a una cierta elasticidad que generalmente exhibe la lamina a partir de la cual estd
hecha la banda continua de envases preformados, y a ofros factores, como el efecto
producido por las soldaduras en la lamina, la posicion de los sitios relacionados con las
lineas de soldadura transversales en donde deben realizarse los cortes pueden
experimentar pequenas variaciones a lo largo de la banda continua de envases
preformados.

Un inconveniente de las maquinas del tipo de la descrita en la citada patente ES 2369459 M
es que la posicién de las hojas de corte en la estacién de corte puede ser ajustada al inicio
del trabajo pero no durante el funcionamiento de la maguina, lo que tiene como resultado
que en ocasiones los cortes no sean realizados en los sitios previstos y que los envases
flexibles individuales obtenidos sean inadecuados. El resultado negative se agrava con el
tiempo debido a la acumulacion de errores en las posiciones de los sitios donde deben ser
realizados los cortes.

Exposicion de la invencion

La presente invencion tiene como objetivo solventar el anterior y otros inconvenientes
aportando una maquina horizontal formadora y llenadora de envases flexibles provista de un
dispositive automatico de correccion de corte, asi como un metodo de control del dispositivo
de corte mediante dicho dispositivo automatico de correccién de corte.

Segun un primer aspecto, la presente invencién aporta una maguina horizontal formadora y
llenadora de envases flexibles gue comprende un dispositivo transportador que mueve paso
a paso una banda continua de envases preformados en una direccién de avance, y un
dispositivo de corte que tiene uno o mas pares de hojas de corte dispuestos de manera que
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la banda continua de envases preformados pasa entre las dos hojas de corte de cada par.
La banda continua de envases preformados tiene formadas una pluralidad de lineas de
soldadura transversales que definen una pluralidad de envases preformados, y el dispositivo
de corte incluye unos medios de acciocnamiento de corte gue mueven dichas hojas de corte
para cortar transversalmente la banda continua de envases preformados en sitios
relacionados con dichas lineas de soldadura transversales, y formar asi envases flexibles
individuales.

El dispositivo de corte esta asociado a un dispositivo automatico de correccion de corte que
comprende unos medios de deteccién situados corriente arriba del dispositivo de corte y
dispuestos para detectar una pluralidad de sucesivos elementos detectables en la banda
continua de envases preformados, y un actuador gque mueve y posiciona el dispositivo de
corte a lo largo de unos medios de guia paralelos a la direccion de avance en respuesta a
una senal de posicionamiento generada a partir de una senal de deteccién emitida por
dichos medios de deteccion.

Los mencionados elementos detectables pueden estar constituidos por contornos, cortes,
muescas, etc., formadas en un borde longitudinal de la banda continua de envases
preformados, o por unas indicaciones impresas sobre la banda continua de envases
preformados, pero en cualguier caso los elementos detectables estan posicionados
consecutivamente en relacién con las lineas de soldadura transversales y hay al menos un
elemento detectable asociado a cada envase preformado de la banda continua de envases
preformados.

En una realizacién, los medios de deteccién incluyen un dispositivo de visién artificial fijade a
una bancada de la maquina y dispuesto para captar unas imagenes consecutivas de unas
porciones consecutivas de la banda continua de envases preformados, donde cada una de
dichas porciones consecutivas incluye al menos uno de dichos elementos detectables.
Opcicnalmente, los medios de deteccién incluyen ademas un dispositivo de iluminacién,
tales como por ejemplo un flash, asociade a dicho dispositivo de vision artificial.

De acuerdo con una posible realizacién, el dispositivo de corte comprende un soporte base
fijado a la bancada de la maguina, y un soporte movil, en el que estan instalados dichos uno
0 mas pares de hojas de corte y dichos medios de accionamiento de corte, conectado de
manera maovil a dicho soporte base por los medios de guia. En este caso, el mencionado
actuador tiene un cuerpo fijo fijado al soporte base y un elemento movil conectado a al
soporte movil, o viceversa. Preferiblemente, el cuerpo fijo del actuador comprende un
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servomotor eléctrico, el funcionamiento del cual puede ser controlade con precision por unos
medios electrénicos de control, y el elementc mévil del actuador comprende un vastago
extensible accionado por el servomotor a través de una transmisién mecanica.

En una realizacién particular, los medios de guia comprenden una corredera fijada a dicho
soporte movil y uno o méas elementos de guia de corredera fijados al soporte base y
acoplados de manera movil a dicha corredera. Por gjemplo, la corredera puede tener unas
superficies laterales inclinadas convergentes de arriba a abajo, y en correspondencia dichos
uno © mas elementos de guia de corredera pueden comprender unos elementos de
rodadura montados sobre el soporie base y dispuestos para rodar sobre dichas superficies
laterales inclinadas de la corredera, de manera que el soporte moévil fijado a la corredera
esta soportado sobre dichos elementos de rodadura y tiene libertad de movimientos en
dicha direccién paralela a la direccién de avance.

Sobre el soporte movil del dispositivo de corte estan instalados uno o mas pares de
elementos de guia de banda dispuestos en posiciones fijas de manera que entre los dos
elementos de guia de banda de cada par pasa la banda continua de envases preformados.
Cada par de elementos de guia de banda esta dispuesto en una posicién adyacente y
corriente arriba de uno de los unc © mas pares de hojas de corte y actia para sujetar la
banda continua de envases preformados cuando es cortada por el correspondiente par de
hojas de corte.

De acuerdo con un segundo aspecto, la presente invencion aporta un métedo de control de
un dispositivo de corte de una maquina horizontal formadora y llenadora de envases
flexibles como la descrita segun el primer aspecto de la presente invencién. El método
comprende los pasos de detectar mediante unos medios de deteccion situados corriente
arriba del dispositivo de corte una pluralidad de sucesivos elementos detectables en la
banda continua de envases preformados, y mover y posicionar el dispositive de corte a lo
large de unos medios de guia paralelos a dicha direccion de avance mediante un actuador
en respuesta a una sefial de posicionamiento generada a partir de una sefial de deteccién
emitida por dichos medios de deteccion.

El método comprende utilizar, como un componente de dichos medios de deteccion, un
dispositivo de vision artificial, en cuyo caso dicho paso de detectar comprende captar
mediante dicho dispositivo de vision artificial unas imagenes consecutivas de unas porciones
consecutivas de la banda continua de envases preformados, donde cada una de dichas



10

15

20

25

ES 2 460 467 Bl

imagenes consecutivas incluye al menos uno de dichos elementos detectables, y emitir
dicha sefial de deteccion, la cual es representativa de las imagenes consecutivas.

A continuacién, el método comprende utilizar unos medios electrénicos de control para
comparar las imagenes consecutivas tomadas por el dispositive de visién artificial con un
patrén de imagen predefinido almacenado en una memoria, y generar dicha senal de
posicionamiento cuando se detecta una desviacién entre una de las imagenes consecutivas
tomadas por el dispositivo de vision artificial y dicho patrén de imagen.

Tal como se ha indicado més arriba, el dispositivo transportador de la maquina mueve la
banda continua de envases preformados mediante un movimiento pase a paso que combina
maovimientos de avance con breves periodos de tiempo de parada durante los cuales el
dispositivo de corte efectiia el corte. De acuerdo con esta caracteristica, el método también
comprende controlar mediante los medios electrénicos de control el funcionamiento del
dispositivo de vision artificial en coordinacién con el funcionamiento del dispositivo
transportador, de manera que las imagenes consecutivas son tomadas por el dispositive de
vision artificial durante los periodos de tiempo en los que la banda continua de envases
preformados esta detenida entre movimientos de avance consecutivos.

Breve descripcion de los dibujos

Las anteriores caracteristicas y ventajas resultaran més evidentes a partir de la descripcion
detallada de un ejemplo de realizacion con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

la Fig. 1 es una vista en perspectiva de una maquina horizontal formadora y llenadora de
envases flexibles de acuerdo con una realizacion de la presente invencion;

la Fig. 2 es una vista en perspectiva de una estacion de corte de la maquina de la Fig. 1,
incluyendo un dispositivo de corte asociade a un dispositivo automatico de correccion de
corte, mostrada en relacién con una banda continua de envases preformados a cortar;

la Fig. 3 es una vista lateral de la banda continua de envases preformados de la Fig. 2;
la Fig. 4 es una vista en planta del dispositivo de corte de la Fig. 2;

la Fig. 5 es una vista en seccion transversal tomada por el plano V-V de la Fig. 4;

la Fig. 6 es una vista en seccidn transversal tomada por el planc VI-VI de la Fig. 4.

Descripcion detallada de un ejemplo de realizacion
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Haciendo en primer lugar referencia a la Fig. 1, en ella se muestra una maguina horizontal
formadora y llenadora de envases flexibles de acuerdo con un realizacion de la presente
invencion, la cual comprende en esencia una unidad de suministro de banda 100 que
suministra una banda de lamina termo-soldable B desde una bobina 101, una unidad de
formacion de envases 200 que forma envases flexibles individuales E a partir de dicha
banda de lamina B, y una unidad de llenado 300 que llena los envases flexibles individuales
E con uno o més productos, los cierra y los entrega a un transportador de salida 330.

La unidad de formacion de envases 200 incluye una estacién de plegado 210, donde la
banda de lamina B es plegada longitudinalmente en forma de "V" o "W", unas estaciones de
soldadura 211, 212, donde se efectian una pluralidad de lineas de soldadura inferiores Sl y
lineas de soldadura transversales ST que definen una banda continua de envases
preformados BP (véase también la Fig. 3), la cual comprende una pluralidad de envases
preformados EP definidos por dichas lineas de soldadura transversales ST, y una estacion
de corte 220 donde la banda continua de envases preformados BP es cortada
transversalmente para formar los envases flexibles individuales E. Un dispositivo
transportador (no mostrado) mueve pase a paso la banda continua de envases preformados
BP en una direccion de avance D a lo largo de la unidad de formacion de envases 200.

La Fig. 3 muestra un ejemplo de banda continua de envases preformados BP, la cual
comprende las mencionadas lineas de soldadura transversales ST agrupadas en grupos de
dos, donde las dos lineas de soldadura transversales ST de cada grupo estan separadas
por un pequefio espacio G a lo largo del cual debe ser efectuado el corte transversal para
formar los envases flexibles individuales E, de manera una la linea de soldadura ST
delantera de cada grupo de dos forma un borde trasero del envase flexible individual E
recién separado y la linea de soldadura ST trasera de cada grupo de dos formara el borde
delantero del siguiente envase flexible individual E.

La banda continua de envases preformados BP tiene su borde superior libre de soldaduras,
de manera que los envases preformados EP tienen una abertura superior a través de la cual
seran llenados con uno o mas productos mediante unos dispositivos dosificadores 310 en la
unidad de llenado 300, y posteriormente esta abertura superior serd cerrada mediante una
linea de soldadura superior (no mostrada) en una estaciéon de soldadura 320 adicional de la
unidad de llenado 300.

Junto a dicho borde superior de la banda continua de envases preformados BP mostrada en
la Fig. 3 estan formadas unas muescas M, cada una de las cuales define un borde vertical
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MV alineade con el espacic existente entre cada grupe de dos lineas de soldadura
transversales ST y un borde inclinado MI en el que esta dispuesto un grupo de boquilla y
tapén T instalado previamente en una correspondiente estacion (no mostrada) de la unidad
de formacién de envases 200. Cada corte transversal debe coincidir con el mencionado
borde vertical MV de la correspondiente muesca M para evitar malformaciones en los bordes
delantero y trasero de los envases flexibles individuales E, por lo que el posiciecnamiento de
los cortes es critico.

Los vértices formados por la confluencia de los borde verticales MV de las mencionadas
muescas M con el borde superior de la banda continua de envases preformados BP son
utilizados como elementos detectables 21 en el método de control de corte de la maquina
horizontal formadora y llenadora de envases flexibles de la presente invencién, tal como se
explicara mas abajo. No obstante, un experto en la técnica comprenderd que la banda
continua de envases preformados BP puede tener multitud de configuraciones diferentes de
la mostrada en la Fig. 3, y que otras caracteristicas de la banda continua de envases
preformados BP, como por ejemplo unas indicaciones ¢ marcas impresas, pueden ser
usadas alternativamente como elementos detectables por el dispositivo y método de la
presente invencion.

La Fig. 2 muestra en mayor detalle la mencionada estacion de corte 220, la cual comprende
un dispositivo de corte 2 asociado a un dispositivo automatico de correccién de corte. El
dispositivo de corte 2 comprende dos pares de hojas de corte 3a, 3b entre las cuales pasa la
banda continua de envases preformados BP y unos medios de accionamiento de corte (no
mostrados) que cierran y abren estos dos pares de hojas de corte 3a, 3b durante unos
breves periodos de tiempo en los que la banda continua de envases preformados BP esta
detenida entre movimientos de avance consecutivos de su movimiento paso a paso para
cortar transversalmente la banda continua de envases preformados BP en sitios entre las
dos lineas de soldadura transversales ST de cada grupo de dos y formar asi los envases
flexibles individuales E.

El dispositivo de corte 2 comprende un soporte base 9 fijado a una bancada de la maguina
(no mostrada), y un soporte mévil 10 en el que estan instalados los dos pares de hojas de
corte 3a, 3b, los cuales pueden girar alrededor de un eje 22 comun, y los mencionados
medios de accionamiento de corte. Sobre el soporte mévil 10 también estan instalados dos
pares de elementos de guia de banda 12a, 12b entre los cuales pasa la banda continua de
envases preformados BP. Cada uno de estos pares de elementos de guia de banda 12a,
12b esta en una posicion adyacente y corriente arriba de uno de los dos pares de hojas de
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corte 3a, 3b. Asi, la banda continua de envases preformados BP es sujetada por los pares
de elementos de guia de banda 12a, 12b en el momento que los pares de hojas de corte 3a,
3b son accionados para cortarla.

Este soporte movil 10 estd conectado de manera mévil al soporte base 9 por unos medios
de guia paralelos a dicha direccion de avance D. Un actuador 5 estd conectado
operativamente para mover y posicionar el dispositivo de corte 2 a lo largo de dichos medios
de guia en respuesta a una sefial de posicionamiento generada por unos medios
electronicos de control a partir de una sefial de deteccion emitida por unos medios de
deteccion 4 situados corriente arriba del dispositivo de corte 2, los cuales serdn descritos
mas abajo.

El mencionado actuador 5 tiene un cuerpo fijo 5a fijado al soporte base 9 y un elemento
mévil 5b conectado a al soporte mévil 10, aunque alternativamente el mentaje podria ser el
inverso, es decir, el cuerpo fijo 5a fijado al soporte mévil 10 y el elemento mévil 5b
conectado a al soporte base 9. En el ejemplo ilustrado, el cuerpo fijo 5a incluye un
servomotor eléctrico y el elemento mévil 5b incluye un vastago extensible conectado al
servomotor eléctrico por una transmision mecanica incluyendo una transmision 5¢ en

angulo.

Tal como muestran las Figs. 5 y 6, los medios de guia comprenden una corredera 6 fijada al
soporte mévil 10 y uno o més elementos de guia de corredera fijados al soporte base 9 y
acoplados de manera movil a la corredera 6. Por ejemplo, la corredera 6 tiene unas
superficies laterales inclinadas 6a que convergen de arriba a abajo, y los mencionados uno
0 mas elementos de guia de corredera comprenden unos elementos de rodadura 13
montados en el soporte base 9 y dispuestos para soportar la corredera 6 y rodar sobre
dichas superficies laterales inclinadas 6b de la corredera 6.

Asi, el soporte movil 10 estd soportado en el soporte base 9 y tiene posibilidad de
movimiento a lo largo de la corredera 6 en la direccion paralela a la direccion de avance D.
El elemento maévil 5b del actuador 5 esté conectado a la corredera 6 del soporte moévil 10 por
un elemento de conexién 14.

Tal como muestra la Fig. 6, en el soporte base 9 estan montados un par de arboles de levas
11a, 11b paralelos a la direccién de avance D, los cuales son hechos girar de manera
oscilante por unos medios de actuacion (no mostrados). Estos arboles de levas 11a, 11b
estan conectados para mover de manera oscilante unas respectivas barras de leva 19a, 19b
acopladas a unas correspondientes horquillas 20a, 20b respectivamente solidarias de las
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hojas de corte 3a, 3b de cada par. Las mencionadas horquillas 20a, 20b pueden deslizar
longitudinalmente a lo large de las barras de leva 19a, 19b sin desacoplarse de las mismas
cuando el soporte mévil 10 es movido a lo largo de la corredera 6.

El mencionadoe dispositivo automatico de correccién de corte (Fig. 1) comprende los medios
de deteccion 4 mencionados mas arriba, los cuales en el ejemplo ilustrado incluyen un
dispositivo de vision artificial 7 situado corriente arriba del dispositivo de corte 2 y dispuesto
para captar unas imagenes consecutivas de unas porciones consecutivas de la banda
continua de envases preformados BP, donde cada una de dichas porciones consecutivas
incluye uno de los elementos detectables 21, es decir una de las muescas M. Asi, cada una
de las imagenes consecutivas captadas por el dispositivo de visién artificial 7 incluye uno de
dichos elementos detectables 21, es decir, una de las muescas M.

Los medios de deteccién 4 emiten una sefial de deteccién, la cual es representativa de las
imagenes consecutivas captadas. Los mencionados medios electronicos de control incluyen
una memaoria en la gue esta almacenado un patrén de imagen predefinido. De acuerdo con
el método de la presente invencién, los medios electronicos de control comparan las
imagenes consecutivas tomadas por el dispositivo de vision artificial 7 con dicho patrén de
imagen predefinido y generan una sefial de posicionamiento mencionada mas arriba cuando
se detecta una desviacion entre una de las imagenes consecutivas tomadas por el
dispositivo de vision artificial 7 y el patrén de imagen almacenado.

Entonces, el actuador 5 mueve y posiciona el dispositivo de corte de acuerdo con esta senal
de posicionamiento para hacer coincidir con precision los cortes transversales efectuados
por lo pares de hojas de corte 3a, 3b con los bordes verticales de las muescas M de la
banda continua de envases preformados BP.

Preferiblemente, el funcionamiento del dispositivo de vision artificial 7 estd controlado por los
medios electrénicos de control de acuerdo con el funcionamiento del dispositivo
transportador, de manera que las imagenes consecutivas son tomadas durante los periodos
de tiempo en los que la banda continua de envases preformados BP estd detenida entre
movimientos de avance consecutivos de su movimiento pase a paso. Opcionalmente, los
medios de deteccion 4 incluyen ademas un dispositivo de iluminacion 8, por ejemplo una
lampara flash, asociado a dicho dispositivo de vision artificial 7.

En la realizacion ilustrada en la Fig. 1, el dispositivo de visién artificial 7 y el dispositivo de
iluminacién 8 de los medios de deteccion 4 estdn fijados a la bancada de la maquina por
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unos medios de ajuste gue permiten ajustar la posicion de los medios de deteccion respecto
a la bancada y por consiguiente respecto a la banda continua de envases preformados BP.

Asi, el dispositivo de visién artificial 7 y el dispositivo de iluminacion 8 estdn montados en un
soporte de deteccidén 15 conectado a un primer soporte intermedio 16 que tiene una ranura
horizontal paralela a la direccién de avance. El soporte de deteccidén 15 puede ser fijado en
una posicion longitudinal deseada de dicha ranura horizontal mediante un elemento de
fijacién (no mostrado) insertado a través de la misma, y el primer soporte intermedio 16 esta
fijado a un segundo soporte intermedic 17 que tiene unos agujeros en los que estén
insertados unos vastagos de guia 18 fijados a la bancada de la maquina. El segundo
soporte intermedio 17 puede ser fijado a una altura seleccionada de los vastagos de guia 18
por un elemento de fijacién (no mostrado).

Las caracteristicas de la maquina horizontal formadora y llenadora de envases flexibles de
la presente invencién permiten aplicar un método de control del dispositivo de corte 2 que
comprende los pasos de a) detectar mediante unos medios de deteccion 4 situados
corriente arriba del dispositivo de corte 2 una pluralidad de sucesivos elementos detectables
21 en la banda continua de envases preformados BP, y b) mover y posicionar el dispositivo
de corte 2 a lo largo de unos medios de guia paralelos a dicha direccién de avance D
mediante un actuador 5 en respuesta a una sefal de posicionamiento generada a partir de
una senal de deteccién emitida por dichos medios de deteccion 4.

Un experto en la materia serd capaz de introducir modificaciones y variaciones en el ejemplo
de realizacion mostrado y descrito sin salirse del alcance de la presente invencién segln

estd definido en las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1.- Maquina horizontal formadora y llenadora de envases flexibles, comprendiendo un
dispositive transportador que mueve paso a paso una banda continua de envases
preformados (BP) en una direccion de avance (D), incluyendo dicha banda continua de
envases preformados (BP) una pluralidad de lineas de soldadura transversales (ST) que
definen una pluralidad de envases preformados (EP), y un dispositivo de corte (2) que tiene
uno © mas pares de hojas de corte (3a, 3b) entre las cuales pasa la banda continua de
envases preformados (BP) y unos medios de accionamiento de corte gue mueven dichas
hojas de corte (3a, 3b) para cortar transversalmente la banda continua de envases
preformados (BP) en sitios relacionados con dichas lineas de soldadura transversales (ST) y
formar asi envases flexibles individuales (E), caracterizada porque dicho dispositive de
corte (2) estd asociado a un dispositivo automatico de correccién de corte que comprende
unos medios de deteccion (4) situados corriente arriba del dispositivo de corte (2) y
dispuestos para detectar una pluralidad de sucesivos elementos detectables (21) en la
banda continua de envases preformados (BP), y un actuador (5) conectado operativamente
para mover y posicionar el dispositivo de corte (2) a lo largo de unos medios de guia
paralelos a dicha direccién de avance (D) en respuesta a una sefial de deteccion emitida por
dichos medios de deteccion (4).

2.- Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada porque dichos medios de deteccién (4)
incluyen un dispositivo de vision artificial (7) dispuesto para captar unas imagenes
consecutivas de unas porciones consecutivas de la banda continua de envases preformados
(BP), incluyendo cada una de dichas porciones consecutivas al menos uno de dichos
elementos detectables (21).

3.- Maquina segun la reivindicacién 2, caracterizada porqgue dichos medios de deteccién (4)
incluyen ademds un dispositivo de iluminacién (8) asociado a dicho dispositive de vision
artificial (7).

4 - Maquina segun la reivindicacién 3, caracterizada porque el dispositivo de corte (2)
comprende un soporte base (9) fijado a una bancada de la maquina, y un soporte mévil (10)
en el que estan instalados dichos uno © mas pares de hojas de corte (3a, 3b) y dichos
medios de accionamiento de corte, estando dicho soporte mévil (10) conectado de manera
mévil a dicho soporte base (9) por dichos medios de guia.
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5.- Maquina segun la reivindicacion 4, caracterizada porque dicho actuador (5) tiene un
cuerpo fijo (5a) fijado al soporte base (9) y un elemento mévil (5b) conectado a al soporte
movil (10), o viceversa.

6.- Maquina segun la reivindicacién 5, caracterizada porque dicho cuerpo fijo (5a) del
actuador (5) comprende un servomotor eléctrico y dicho elemento maovil (5b) del actuador (5)
comprende un vastago extensible.

7.- Maquina segun la reivindicacion 4, caracterizada porque dichos medios de guia
comprenden una corredera (6) fijada a dicho soporte mévil (10) y uno © mas elementos de
guia de corredera fijados a dicho soporte base (9) y acoplados de manera maovil a dicha
corredera (6).

8.- Maguina segun la reivindicacién 7, caracterizada porque la corredera (6) tiene unas
superficies laterales inclinadas (6a) convergentes de arriba a abajo, y dichos uno o mas
elementos de guia de corredera comprenden unos elementos de rodadura (13) montados en
el soporte base (9) y dispuestos para rodar sobre dichas superficies laterales inclinadas (6b)
de la corredera (6).

9.- Maguina segun la reivindicacion 4, caracterizada porgue uno o0 mas pares de elementos
de guia de banda {(12a, 12b) entre los cuales pasa la banda continua de envases
preformados (BP) estan instalados sobre el soporte movil (10), cada uno en una posicion
adyacente y corriente arriba de uno de los uno 0 mas pares de hojas de corte (3a, 3b).

10.- Maquina segln la reivindicacion 4, caracterizada porque los medios de accionamiento
de corte comprenden un par de arboles de levas (11a, 11b) paralelos a la direccién de
avance (D) montados en el soporte base (9), los cuales son hechos girar de manera
oscilante por unos medios de actuacion, unas respectivas barras de leva (19a, 19b)
conectadas a dichos arboles de levas (11a, 11b), y unas correspondientes horquillas (204,
20b) solidarias de las hojas de corte (3a, 3b) de cada par, respectivamente, acopladas a
dichas barras de leva {(19a, 19b) de manera deslizante longitudinalmente.

11.- Método de control de un dispositivo de corte (2) de una maquina horizontal formadora y
llenadora de envases flexibles, donde dicha maquina comprende un dispositivo
transportador que mueve paso a pasoe una banda continua de envases preformados (BP) en
una direccion de avance (D), incluyendo dicha banda continua de envases preformados (BP)
una pluralidad de lineas de soldadura transversales (ST) que definen una pluralidad de
envases preformados (EP), teniendo dicho dispositive de corte (2) uno o méds pares de hojas
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de corte (3a, 3b) entre las cuales pasa la banda continua de envases preformados (BP) y
unos medios de accionamiento de corte que mueven dichas hojas de corte (3a, 3b) para
cortar transversalmente la banda continua de envases preformados (BP) en sitios
relacionados con dichas lineas de soldadura transversales (ST) y formar asi envases
flexibles individuales (E), y donde el método comprende los pasos de:

a) detectar mediante unos medios de deteccién (4) situados corriente arriba del
dispositive de corte (2) una pluralidad de sucesivos elementos detectables (21) en la
banda continua de envases preformados (BP); y

b) mover y posicionar el dispositivo de corte (2) a lo large de unos medios de guia
paralelos a dicha direccién de avance (D) mediante un actuador (5) en respuesta a
una sefial de posicionamiento generada a partir de una sefial de deteccidn emitida
por dichos medios de deteccion (4).

12.- Método de control segan la reivindicacién 11, caracterizada porque comprende utilizar
como componente de dichos medios de deteccion (4) un dispositivo de vision artificial (7), y
porque dicho paso de detectar comprende captar mediante dicho dispositivo de vision
artificial (7) unas imagenes consecutivas de unas porciones consecutivas de la banda
continua de envases preformados (BP), donde cada una de dichas imagenes consecutivas
incluye al menos uno de dichos elementos detectables (21), y emitir dicha sefal de
deteccion, la cual es representativa de las imagenes consecutivas.

13.- Método de control segun la reivindicacion 12, caracterizada porque comprende controlar
mediante unos medios electrénicos de control el funcionamiento de dicho dispositivo de
vision artificial (7) de acuerdo con el funcionamiento de dicho dispositivo transportador de
manera que dichas imagenes consecutivas son tomadas durante unos periodos de tiempo
en los que la banda continua de envases preformados (BP) esta detenida entre movimientos
de avance consecutivos de su movimiento paso a paso.

14.- Método de control segln la reivindicacién 12, caracterizada porque comprende utilizar
unos medios electrénicos de control para comparar las imagenes consecutivas tomadas por
el dispositivo de vision artificial (7) con un patrén de imagen predefinido almacenado en una
memoria, y generar dicha sefal de posicionamiento cuando se detecta una desviacion entre
una de las imagenes consecutivas tomadas por el dispositivo de visidn artificial (7) y dicho
patron de imagen.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201231714

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideraciéon para la
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 US 5807222 A (TOTANI GIKEN KOGYO KK) 15.09.1998

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El objeto de la invencion segun la reivindicacion independiente 1 es una maquina horizontal formadora y llenadora de
envases flexibles, que comprende un dispositivo transportador que mueve paso a paso una banda continua de envases
preformados en una direccion de avance, incluyendo la banda continua una pluralidad de lineas de soldadura transversales
gue definen una pluralidad de envases preformados. Asimismo se incluye un dispositivo de corte que tiene pares de hojas
de corte entre las que pasa la banda continua y unos medios de accionamiento de corte que mueven las hojas de corte para
cortar transversalmente la banda continua en sitios relacionados con las lineas de soldadura transversales y formar asi
envases individuales. El dispositivo de corte estd asociado a un dispositivo automético de correccion de corte que
comprende unos medios de deteccién, situados corriente arriba del dispositivo de corte y dispuestos para detectar una
pluralidad de sucesivos elementos detectables en la banda continua, y un actuador conectado operativamente para mover y
posicionar el dispositivo de corte a lo largo de unos medios de guia paralelos a la direccion de avance, en respuesta a una
sefial de deteccion emitida por los medios de deteccion.

También es objeto de la invencion, segun la reivindicacion independiente 11, un método de control de un dispositivo de corte
como el especificado en la reivindicacion 1, que comprende los pasos de: a) detectar mediante unos medios de deteccion
una pluralidad de elementos detectables en la banda continua de envases preformados; y, b) mover y posicionar el
dispositivo de corte a lo largo de unos medios de guia paralelos a la direccion de avance mediante un actuador, en
respuesta a una sefal de posicionamiento generada a partir de una sefial de deteccion emitida por los medios de deteccion.
El documento D1 divulga una maquina horizontal formadora y llenadora de envases flexibles, que comprende un dispositivo
transportador que mueve paso a paso una banda continua de envases preformados en una direccién de avance, incluyendo
la banda continua una pluralidad de lineas de soldadura transversales que definen una pluralidad de envases preformados.
Asimismo se incluye un dispositivo de corte y unos medios de accionamiento de corte para cortar transversalmente la banda
continua en sitios relacionados con las lineas de soldadura transversales y formar asi envases individuales.

El dispositivo de corte estd asociado a un dispositivo automatico de correccién de corte que comprende unos medios de
deteccion, situados corriente arriba del dispositivo de corte y dispuestos para detectar una pluralidad de sucesivos
elementos detectables en la banda continua, que consisten en unas perforaciones de muesca (referencia 4) situadas en las
lineas de soldadura transversales, y un actuador conectado operativamente para mover y posicionar el dispositivo de corte a
lo largo de unos medios de guia paralelos a la direccion de avance, en respuesta a una sefial de deteccion emitida por los
medios de deteccion. Los medios de deteccién consisten en una video camara que adquiere imagenes de las perforaciones
de muesca y del dispositivo de corte, disponiendo ademas de un dispositivo de iluminacion auxiliar. El dispositivo de corte va
fijado a una tuerca desplazable (12) que engancha con un tornillo sinfin accionador (11), estando este tornillo accionado por
un servomotor. En funcionamiento, a partir de la captacion de las imagenes que detectan las perforaciones de muesca y el
dispositivo de corte, un ordenador calcula cuanto debe ser desplazado el dispositivo de corte, el cual es entonces movido y
posicionado a la ubicacion correcta utilizando el sistema tornillo sinfin accionador - tuerca (ver columna 5, linea 18 —
columna 6, linea 63; figuras 1,2,18).

El hecho de que no se mencione explicitamente que el dispositivo de corte consta de pares de hojas de corte, o el emplear
una corredera con elementos de rodadura en vez de un mecanismo tornillo sinfin- tuerca para el desplazamiento del
dispositivo de corte, se consideran, ambos, conocimientos comunes en el estado de la técnica.

Por tanto, la invencion definida en las reivindicaciones 1-8, 11, 12 no difiere de la técnica conocida descrita en el documento
D1 en ninguna forma esencial, considerandose obvia para un experto en la materia. Por consiguiente, la invencién segun las
reivindicaciones 1-8, 11, 12 no se considera que implique actividad inventiva en base a lo divulgado en el documento D1
(Art. 8 LP).

En relacion con las reivindicaciones dependientes 9 y 10, el disponer elementos de guia de banda o emplear un sistema de
levas para accionar el dispositivo de corte, se consideran, ambos, conocimientos comunes en el estado de la técnica.
Asimismo, con respecto a las reivindicaciones dependientes 13 y 14, el tomar las imagenes en momentos de detencion, o el
comparar unas imagenes tomadas con un patrén almacenado, se considera, asimismo, conocimiento comun en el estado de
la técnica de los sistemas de vision artificial.
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