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DESCRIPCION

Maquina formadora de envases flexibles para envasado horizontal por doblado y soldado de banda flexible y
método.

Campo de la técnica

La presente invencién concierne a una maquina formadora de envases flexibles para envasado horizontal por
doblado y soldado de una banda flexible, en la que se utiliza una unidad cortadora laser para realizar unos cortes en
unas zonas de la banda flexible para la separacién de cada envase flexible.

La invencién propone igualmente un método para la formacién de envases flexibles para envasado horizontal por
doblado y soldado de una banda flexible.

Estado de la técnica

El uso de tecnologia laser aplicada al corte de una banda flexible destinada a la formacién de envases flexibles se
conoce por ejemplo por el documento de patente WO 2016002667, en donde se prevé la utilizaciéon de una unidad
de corte laser para la realizacién de unos cortes continuos o discontinuos en una zona correspondiente a una parte
de ruptura del sellado.

En el documento de patente AU 2015293507 se divulga también el uso de un dispositivo laser para realizar un corte
para la formacién de un asa, en un envase de material plastico que forma una bolsa, junto a un area de cierre de la
bolsa.

En el documento de patente JP2014080215 se describe una unidad de procesado mediante laser de una banda
laminar soportada entre dos rodillos, en donde se plantean unos medios para reducir el calor derivado de la
irradiacion por laser sobre dicha banda laminar.

En el documento de patente EP 2730401 se divulga una maquina formadora de envases flexibles para envasado
horizontal segun el preambulo de la reivindicacion 1.

Breve descripcién de la invencion

De acuerdo con un primer aspecto la presente invencién concierne a una maquina formadora de envases flexibles
para envasado horizontal por doblado y soldado de banda flexible.

Este tipo de maquinas se utilizan para, a partir de la manipulacion de una banda de material flexible, obtener
envases flexibles individuales listos para su llenado y sellado.

La referencia al envasado horizontal significa que los envases flexibles obtenidos forman, antes de su
individualizacion mediante corte realizado por una unidad cortadora, una banda horizontal de envases flexibles
lateralmente conectados cada uno de ellos definiendo un recinto cerrado por su mitad inferior y dotado de una
abertura de llenado en su mitad superior, permitiendo de este modo un llenado individual de cada envase flexible por
vertido del contenido a través de dicha abertura de llenado antes o después de dicho corte de individualizacion.

La manipulaciéon de la banda flexible para la obtencién de los envases flexibles consiste basicamente en una
operacion de doblado, enfrentando partes de una misma cara de la banda flexible, definiendo asi un conducto
abierto por su mitad superior, un posterior soldado de las partes enfrentadas de la banda flexible subdividiendo dicho
conducto en envases abiertos, al menos en parte, por su mitad superior, y finalmente un corte de individualizacion
de los envases flexibles que puede realizarse antes o después de su llenado.

La maquina formadora propuesta comprende, en este orden respecto a una direcciéon de avance de la banda flexible
al menos:

e una unidad desbobinadora de banda flexible en la direccién de avance;
e una unidad dobladora de banda flexible configurada para doblar dicha banda flexible a lo largo de al menos una
linea de doblez paralela a la direccion de avance, enfrentando al menos dos porciones dispuestas en lados opuestos

de dicha al menos una linea de doblez, de una misma cara de la banda flexible;

e una unidad soldadora de banda flexible doblada configurada para realizar lineas de soldadura al menos en una
direccion transversal a la direcciéon de avance de la banda flexible;
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e una unidad cortadora para el corte de la banda flexible doblada para la individualizacién de porciones
constitutivas de envases flexibles;

y en donde la maquina formadora incluye ademas al menos una unidad de traccién configurada para desplazar la
banda flexible en la direccion de avance;

La unidad desbobinadora sera alimentada con rollos de banda flexible y su giro puede estar accionado mediante un
motor. Dichos rollos pueden estar impresos o la maquina puede incluir una unidad impresora si se desea que se
incluyan motivos impresos en los envases flexibles.

La unidad dobladora puede ser de muchas diferentes naturalezas, aunque de forma preferida constard de un
triangulo formador que define dos aristas convergentes alrededor de las cuales la banda flexible se desliza
realizandose su doblado a modo de transicion entre su forma plana y su forma doblada. Se plantea también que la
unidad dobladora tenga una geometria mas compleja, dotada de mas aristas, que realicen por ejemplo un pliegue en
forma de W a lo largo de tres lineas de doblez paralelas a la direccion de avance de la banda flexible, obteniendo asi
envases flexibles dotados de una base apta para sostener al envase de pie.

La unidad soldadora puede constar, también de modo ilustrativo no limitativo, de mordazas calientes configuradas
para presionar la banda flexible en posiciones precisas pre-establecidas durante un tiempo suficiente para que el
calor de dichas mordazas calientes funda parcialmente el material de las partes enfrentadas de la banda flexible
causando su union soldada.

La méaquina formadora puede integrar ademds otras unidades como una unidad llenadora de los envases flexibles
prevista para depositar una cantidad precisa de producto en el interior de cada envase flexible a través de una
abertura de llenado prevista en su mitad superior, o una unidad selladora configurada para sellar dicha abertura de
llenado tras el llenado.

La presente invencidon propone que la unidad cortadora sea una unidad cortadora laser prevista para realizar cortes
en una zona de corte de la banda flexible doblada separando cada envase flexible individual de la banda flexible a
partir de la cual se ha formado, y proporcionando una abertura de llenado en cada envase flexible mediante al
menos un corte de abertura de llenado.

Dicha unidad cortadora estara dotada como minimo de:
e al menos una unidad emisora de luz laser situada en un lateral de la banda flexible doblada; y

e un dispositivo orientador para el direccionado de la luz laser contra una zona de corte de dicha banda flexible
doblada y soldada;

De acuerdo a la propuesta de esta invencién se ha previsto adicionalmente:

e al menos una pinza inmovilizadora configurada para presionar a lo largo de una porcion de la banda flexible
doblada adyacente a la zona de corte para su inmovilizacion; y

e un dispositivo separador que incluye un elemento separador insertable interpuesto entre las caras enfrentadas de
la banda flexible doblada, en una zona adyacente a la abertura de llenado, para la separacién de las caras
enfrentadas de la banda flexible durante las operaciones de corte para evitar su fusion;

El citado elemento separador es desplazable en una direccién vertical no paralela a la direccion de avance de la
banda flexible entre una posicion insertada en la que el elemento separador se inserta entre las caras enfrentadas
de la banda flexible doblada a través de unas aristas de la banda flexible mas distanciadas de la linea de doblez
hasta una posicidn adyacente a la zona de corte del corte de la abertura de llenado, y una posicién extraida en la
que el elemento separador no interfiere con las lineas de soldadura de la banda flexible en su desplazamiento en la
direccion de avance.

De acuerdo a un ejemplo de realizacion, la unidad emisora de luz laser estara emplazada en un lateral de la banda
flexible y, mediante el dispositivo orientador, el haz de luz laser emitido sera orientado y dirigido contra una zona de
corte de la banda flexible situada en uno de los laterales de la banda flexible doblada. Dicho dispositivo orientador
sera en encargado de desplazar el haz de luz laser siguiendo un patrén preciso pre-establecido correspondiente a la
linea de corte, produciendo el corte de la banda flexible doblada. Tipicamente el dispositivo orientador constara de
un espejo movil accionado de modo preciso por motores o0 servomotores. Un dispositivo de control programable sera
el encargado de controlar el movimiento de dicho espejo y del accionamiento de la unidad emisora de luz laser en
coordinacion con el resto de la maquina formadora.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2767092 T3

El haz de luz laser atravesara las al menos dos capas de banda flexible superpuestas tras su doblado, produciendo
el corte de todas ellas desde un solo lado.

Esta caracteristica provocara que, si las capas de banda flexible superpuestas estan en contacto en el momento del
corte, se pueda producir su unién por fusiéon debido al calor producido por el haz de luz laser. Por ese motivo en
aquellas zonas en las que el corte se realiza para la obtencion de una abertura de llenado del envase flexible
producido a través de la cual verter un producto en el interior de dicho envase, antes de realizar el corte es
necesario asegurar que las capas de la banda flexible enfrentadas no estan en contacto unas con otras, evitando asi
que el corte por haz de luz laser produzca su fusion.

Para lograr dicha separacion de las capas se utiliza dicha al menos una pinza inmovilizadora junto con el dispositivo
separador.

La pinza inmovilizadora presiona la banda flexible doblada desde lados opuestos de la misma a modo de mordaza,
preferiblemente en posiciones adyacentes a toda la longitud de la zona de corte en la que se realizara el corte. Dicha
pinza inmovilizadora fijara la posicién de la zona de corte de la banda flexible respecto a la unidad emisora de luz
laser asegurando asi que el corte se producira de forma correcta y precisa.

En la arista superior de la banda flexible doblada coincidiran las dos aristas laterales de la banda flexible méas
alejadas de la linea de doblez. Al menos una parte de dicha arista superior de la banda flexible doblada no estara
soldada por la unidad soldadora, permitiendo insertar a su través el citado elemento separador que se introducird
entre las dos capas enfrentadas de la banda flexible doblada separandolas.

Dicho elemento separador sera por lo tanto desplazable en una direccidon no paralela a la direccién de avance de la
banda flexible permitiendo su insercién desde arriba hacia abajo hasta alcanzar una posicién insertada en la que el
elemento separador queda adyacente o superpuesto a la zona de corte correspondiente al corte de la abertura de
llenado.

Si queda adyacente a dicha zona de corte las al menos dos capas de la banda flexible enfrentadas quedaran
distanciadas permitiendo asi al haz de luz laser cortar ambas capas atravesando la distancia que las separa sin que
se produzca su fusion.

Por el contrario, si el elemento separador queda coincidente con dicha zona de corte actuard como mascara que
interferird con dicho haz de luz laser bloqueandolo y evitara que el haz de luz laser atraviese dicho espacio de
separacion produciéndose entonces un corte de una sola de las capas de la banda flexible doblada.

El elemento separador sera también desplazable en una direccion contraria a la del desplazamiento de insercion
permitiendo su extraccion tras realizar las tareas de corte de modo que el elemento separador no interfiera con el
desplazamiento de la banda flexible ni del envase flexible obtenido del corte en la direccion de avance,
especialmente no interfiriendo con las lineas de soldadura que unen las dos capas de la banda flexible plegada.

Preferiblemente el desplazamiento del elemento separador serd un desplazamiento perpendicular a la direccion de
avance, por ejemplo, vertical.

Segun una realizacién propuesta el dispositivo separador incluye ademas un elemento de guiado que se dispone
insertado entre las caras enfrentadas de la banda flexible doblada en una zona adyacente a las aristas de la banda
flexible mas distanciadas de la linea de doblez produciendo su separacién para facilitar la insercién del elemento
separador entre las caras enfrentadas de la banda flexible.

Dicho elemento de guiado actia como una quilla que se interpone entre las dos capas de la banda flexible en su
zona adyacente a las aristas laterales de la banda flexible mas distantes de la linea de doblez, separandolas
facilitando con ello la insercion del elemento separador entre ambas.

Preferiblemente dicho elemento de guiado estara situado antes que el elemento separador en la direccion de avance
de la banda flexible, de modo que el desplazamiento de la banda flexible en la direccion de avance se produzca
estando en todo momento el elemento de guiado insertado entre las dos capas de la banda flexible. Esto permite
que dicho elemento de guiado tenga que ser insertado entre las dos capas solo al poner la maquina formadora en
marcha pero que posteriormente se mantenga siempre insertado entre las dos capas de la banda flexible sin que en
ninglin momento se extraiga.

Adicionalmente se propone que el elemento de guiado sea desplazable en una direccién paralela a la direccion de
avance de la banda flexible entre una posicién de insercién, en la que un extremo del elemento de guiado es
adyacente al elemento separador y en la que al menos parte del elemento de guiado es coincidente con una zona de
corte, y una posicién de corte en la que el elemento de guiado queda apartado de la zona de corte.
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Este desplazamiento de vaivén del elemento de guiado paralelo a la direccion de avance de la banda flexible no
produce una extraccion de dicho elemento de guiado de entre las dos capas de la banda flexible, sino que sirve para
acercar un extremo del citado elemento de guiado a la zona de insercién del elemento separador entre las dos
capas de la banda flexible doblada, facilitando que el extremo de dicho elemento separador se introduzca
correctamente entre ambas capas por estar separadas por el elemento de guiado.

Estando el elemento de guiado en la posicion de insercién antes descrita una parte del mismo puede quedar
coincidente con una zona de corte, lo que impediria al haz de luz cortar las dos capas de la banda flexible
superpuestas por estar el elemento de guiado interpuesto. Por este motivo cuando ya se ha completado la insercion
del elemento separador, el elemento de guiado es desplazado alejandose del elemento separador en una direccién
paralela a la direccion de avance de la banda flexible, quedando fuera de la zona de corte, pero sin salir de entre las
dos capas de la banda flexible enfrentadas.

Se propone también que dicha al menos una pinza inmovilizadora soporte unas conducciones de gas conectadas a
unas aberturas de soplado dirigidas a dicha zona de corte. De este modo las propias pinzas inmovilizadoras
proporcionaran una cortina de gas sobre la zona de corte, que puede ser por ejemplo gas inerte o aire, impidiendo
que se genere llama durante las operaciones de corte y expulsando los vapores generados.

Adicionalmente se puede proporcionar una campana de succién de dichos vapores generados por encima o
alrededor de la zona de corte para la recogida y extraccion de dichos vapores.

De acuerdo con un segundo aspecto la presente invencién concierne a un método de formacion de envases flexibles
para envasado horizontal por doblado y soldado de banda flexible que comprende las siguientes etapas:

e alimentar en la direccion de avance una maquina formadora de envases flexibles con una banda flexible
mediante una unidad desbobinadora de banda flexible;

e arrastrar dicha banda flexible en la direcciéon de avance;

¢ doblar mediante una unidad dobladora dicha banda flexible a lo largo de al menos una linea de doblez paralela a
la direccion de avance, enfrentando al menos dos porciones dispuestas en lados opuestos de dicha al menos una
linea de doblez de una misma cara de la banda flexible, obteniendo una banda flexible doblada;

e soldar, mediante una unidad soldadora dispuesta después de la unidad dobladora en la direccion de avance, la
banda flexible doblada a lo largo de al menos unas lineas de soldadura distanciadas transversales a la direccion de
avance de la banda flexible; y

e cortar la banda flexible doblada y soldada para la obtencion de envases flexibles individuales;

Ademas, y conforme a esta invencion, se propone que la etapa de cortar la banda flexible incluya las siguientes sub-
etapas:

e inmovilizar, mediante al menos una pinza inmovilizadora, una zona de corte de la banda flexible en la que
realizar los cortes aprisionando la banda flexible entre partes enfrentadas de dicha pinza inmovilizadora a lo largo de
una porcion de la banda flexible doblada adyacente a la zona de corte;

e insertar un elemento separador de un dispositivo separador entre las caras enfrentadas de la banda flexible
doblada mediante su desplazamiento en una direccién vertical no paralela a la direccién de avance de la banda
flexible hasta una posicién insertada, adyacente a la zona de corte del corte de la abertura de llenado,
produciéndose dicha insercién entre las caras enfrentadas de la banda flexible doblada a través de unas aristas de
la banda flexible més distanciadas de la linea de doblez;

e emitir un haz de luz laser, mediante al menos una unidad emisora de luz laser situada en un lateral de la banda
flexible, y dirigir dicho haz de luz laser contra una zona de corte de dicha banda flexible doblada mediante un
dispositivo orientador para el direccionado de la luz laser, desplazando dicho haz de luz laser a lo largo de unas
lineas de corte pre-establecidas;

e retirar el elemento separador hasta una posicién retraida en la que el elemento separador no interfiere con las
lineas de soldadura de la banda flexible en su desplazamiento en la direccion de avance;

e retirar el envase flexible producido mediante un dispositivo de traslacién tras la liberacion de la inmovilizacién
producida por la pinza inmovilizadora;

e desplazar la banda flexible en la direccion de avance situando una nueva porcién de la banda flexible
correspondiente a un envase flexible en la zona de corte.
5
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Dicho método sera implementado por la maquina formadora antes descrita en el primer aspecto de la invencion.

La inmovilizacién de la banda flexible por parte de la pinza inmovilizadora dejara la zona de corte fijada en una
posicion precisa y libre de obstaculos entre dicha zona de corte y el dispositivo orientador del haz de luz laser de la
unidad cortadora.

Entonces el desplazamiento del elemento separador permitird su insercién entre las dos aristas laterales de la banda
flexible mas alejadas de la linea de doblez separando las dos capas que conforman la banda flexible doblada
separandolas.

A continuacion, se procedera a realizar el corte mediante la activacion de la unidad emisora de luz laser y mediante
el control de un dispositivo orientador, por ejemplo, utilizando un dispositivo de control programable integrando un
ordenador, o un PLC, siguiendo un patrén de corte pre-establecido correspondiente con dicha zona de corte.

A consecuencia de dicha operacién de corte un envase flexible sera separado de la banda flexible doblada, y una
abertura de llenado sera practicada en dicho envase flexible.

El elemento separador sera retirado hasta una posicion retraida, y en caso de existir los recortes de la banda
flexible, éstos seran desechados, y se procedera a desplazar la banda flexible en la direccion de avance tras la
liberacién de la pinza inmovilizadora colocando una porcion correspondiente a un nuevo envase flexible a la zona de
corte para reiniciar el ciclo de la operacién de corte.

En una realizacion preferida se propone que un elemento de guiado esté insertado entre las caras enfrentadas de la
banda flexible doblada en una zona adyacente a las aristas de la banda flexible méas distanciadas de la linea de
doblez anterior a la zona de corte en la direccion de avance, produciendo su separacién para facilitar la insercion del
elemento separador entre las caras enfrentadas de la banda flexible. Este elemento de guiado ha sido descrito en el
primer aspecto de la invencion.

Se propone ademas que, al igual que en lo relativo al primer aspecto de la invencioén, en este segundo aspecto de la
invencion el elemento de guiado se desplace en una direccién paralela a la direccion de avance de la banda flexible
entre una posicion de insercién, en la que un extremo del elemento de guiado queda adyacente al elemento
separador y en la que al menos parte del elemento de guiado coincide con una zona de corte, y una posicion de
corte en la que el elemento de guiado no coincide con ninguna zona de corte, produciéndose la insercién del
elemento separador estando el elemento de guiado en la posicién de insercién, y produciéndose el corte de la banda
flexible estando el elemento de guiado en la posicién de corte.

Segun otra realizacion adicional se propone que durante la etapa de corte se proceda a soplar gas contra las zonas
de corte a través de unas aberturas de soplado dirigidas a dicha zona de corte, estando dichas aberturas de soplado
conectadas a unas conducciones de gas y soportadas en dicha al menos una pinza inmovilizadora, lo que impide la
aparicion de llama y disipa los vapores generados, los cuales opcionalmente pueden ser absorbidos mediante una
campana de absorcion.

Se entendera que las referencias a posicién geométricas, como por ejemplo paralelo, perpendicular, tangente, etc.
admiten desviaciones de hasta +5° respecto a la posicion tedrica definida por dicha nomenclatura.

Otras caracteristicas de la invencidn apareceran en la siguiente descripcién detallada de un ejemplo de realizacion.
Breve descripcién de las figuras

Las anteriores y otras ventajas y caracteristicas se comprenderan mas plenamente a partir de la siguiente
descripcion detallada de un ejemplo de realizacion con referencia a los dibujos adjuntos, que deben tomarse a titulo
ilustrativo y no limitativo, en los que:

la Fig. 1 muestra una vista esquematica lateral de la maquina formadora propuesta;

la Fig. 2 muestra de forma esquematica cuatro etapas del método de corte por laser propuesto, mostrando las
posiciones del elemento separador y del elemento de guiado en cada una de dichas etapas;

la Fig. 3 muestra una vista perspectiva de la unidad cortadora propuesta dotada de un elemento separador, de un
elemento de guiado, de dos pinzas inmovilizadoras con aberturas de soplado y un cortador laser.

Descripcion detallada de un ejemplo de realizacién

Las figuras adjuntas muestran ejemplos de realizacion con caracter ilustrativo no limitativo de la presente invencion.
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La Fig. 1 muestra una primera realizacién de la presente invencién que concierne a una maquina formadora de
envases flexibles para envasado horizontal por doblado y soldado de banda flexible.
Dicha maquina formadora de envases consta de:

. una unidad desbobinadora 11 de banda flexible 1 en la direccién de avance DA;

. una unidad dobladora 14 de banda flexible 1 configurada para doblar dicha banda flexible 1 a lo largo de al
menos una linea de doblez paralela a la direccién de avance DA, enfrentando al menos dos porciones dispuestas en
lados opuestos de dicha al menos una linea de doblez de una misma cara de la banda flexible 1;

. una unidad soldadora 16 de banda flexible 1 doblada configurada para realizar lineas de soldadura 2 al menos
en una direccion transversal a la direccién de avance de la banda flexible 1;

. una unidad cortadora 17 para el corte de la banda flexible 1 doblada para la individualizacion de porciones
constitutivas de envases flexibles;

y en donde la maquina formadora incluye ademas al menos una unidad de traccién 31 configurada para desplazar la
banda flexible 1 en la direccion de avance DA.

La citada unidad cortadora 17 es un cortador laser que incluye una unidad emisora de luz laser 51, un dispositivo
orientador de un haz de luz laser 53, formado por un espejo mavil accionado por servomotores controlados por un
dispositivo de control programable, segin técnica bien conocida.

La unidad cortadora 17 incluye ademas dos pinzas inmovilizadoras 43 configuradas para presionar a lo largo de una
porcion de la banda flexible 1 doblada adyacente a la zona de corte para su inmovilizacion, siendo dichas dos pinzas
inmovilizadoras 43 paralelas a las lineas de corte.

Ambas pinzas 43 integran cada una, una conduccion de gas (por ejemplo, aire) con unas aberturas de soplado 44
dirigidas hacia la zona de corte, estando dicha conduccién conectada a una fuente de gas, lo que permite crear una
cortina de gas alrededor de la zona de corte que evita la aparicion de llama durante la tarea de corte por el haz mévil
de luz laser 53.

Se incluye ademas una campana de succion (no ilustrada) por encima de la zona de corte para recoger los vapores
generados durante las tareas de corte, producto de la quema del plastico.

Para evitar que el corte por el haz de luz laser 53 produzca la soldadura de las capas de banda flexible 1 plegada
enfrentadas en la zona de la abertura de llenado 3, lo que impediria el posterior llenado del envase flexible
producido, o la insercién de una valvula de apertura/cierre en dicha zona del envase, la unidad cortadora incluye
también un dispositivo separador que mantiene separadas las dos capas de la banda flexible 1 durante las tareas de
corte.

Dicho dispositivo separador consta de un elemento de guiado 42 y de un elemento separador 41.

El elemento de guiado 41 es desplazable en una direccion paralela a la direccion de avance de la banda flexible,
impulsado mediante un piston o motor lineal. Dicho elemento de guiado 41 consta de una pletina coplanar con la
banda flexible plegada 1, con una arista inferior paralela a la direccién de avance, parcialmente insertada entre las
dos capas de la banda flexible plegada 1, separando las dos aristas laterales de la banda flexible méas distantes de la
linea de doblez. El desplazamiento de la banda flexible 1 en la direccién de avance provoca que las dos aristas
laterales de la banda flexible 1, se separen rodeando el elemento de guiado 42 sin que éste sea en ningiin momento
extraido del espacio existente entre ambas capas de la banda flexible plegada 1.

El elemento separador 41 por su parte es desplazable en una direccion vertical perpendicular a la direccion de
avance de la banda flexible accionado por un piston o motor lineal (ver Fig. 3) y dispone de una pletina coplanar con
la banda flexible plegada 1.

Cuando una nueva porcion de la banda flexible plegada 1, correspondiente a un nuevo envase flexible es colocada
en la zona de corte mediante su desplazamiento en la direccién de avance el elemento de guiado 42 es desplazado
en esa misma direccién acompafiando el movimiento de la banda flexible 1. Al detenerse dicho desplazamiento de la
banda flexible 1, las pinzas inmovilizadoras 43 se cierran alrededor de la zona de corte inmovilizando la banda
flexible 1, presionandola desde lados opuestos, fijando su posicion para efectuar las tareas de corte de un modo
preciso.

El elemento de guiado 42 estara detenido con un extremo del mismo adyacente a la zona por donde el elemento
separador 41 se insertara entre las dos capas de la banda flexible plegada 1, separando las dos aristas laterales de
la banda flexible, facilitando que dicho elemento separador 41 pueda ser correctamente insertado. Entonces se
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produce la insercién del elemento separador 41, en direccion descendente manteniendo la separacién de las capas
enfrentadas de la banda flexible 1, entre las que quedara interpuesto.

Luego, en secuencia, el elemento de guiado 42 se retira hasta quedar fuera de la zona de corte mediante su
desplazamiento en una direccidn opuesta a la direccion de avance de la banda flexible 1.

A continuacion, se conecta la unidad emisora 51 de luz laser y el dispositivo orientador dirige el haz de luz laser 53
emitido hacia la zona de corte, reproduciendo el patrén de la linea de corte deseada produciendo su corte y la
separacion del envase flexible del resto de la banda flexible doblada 1. Al quedar, al menos una arista del elemento
separador 41ljunto a la linea de corte, en la zona 3 de la abertura de llenado, se evita que las capas de la banda
flexiblel queden soldadas, en dicha zona.

Durante dicha operacién de corte las aberturas de soplado 44 conducen una corriente de gas hacia la zona de corte
evitando la aparicion de llama.

Se procede entonces a liberar las pinzas inmovilizadoras 43 y a extraer el envase flexible producido de la zona de
corte, por ejemplo, mediante un sistema de pinzas desplazables que sostienen cada nuevo envase flexible
producido y lo transfieren a una linea de llenado.

Tras lo cual se reinicia el ciclo de operacion desplazando una nueva porcidon de la banda flexible doblada 1,
correspondiente a un futuro nuevo envase flexible, hasta la zona de corte.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina formadora de envases flexibles para envasado horizontal por doblado y soldado de banda flexible que
comprende, en este orden respecto a una direccion de avance de la banda flexible al menos:

e una unidad desbobinadora (11) de banda flexible (1) en la direccién de avance (DA);

e una unidad dobladora (14) de banda flexible (1) configurada para doblar dicha banda flexible (1) a lo largo de al
menos una linea de doblez paralela a la direccién de avance (DA), enfrentando al menos dos porciones dispuestas
en lados opuestos de dicha al menos una linea de doblez de una misma cara de la banda flexible (1);

e una unidad soldadora (16) de banda flexible (1) doblada configurada para realizar lineas de soldadura (2) al
menos en una direccién transversal a la direccidon de avance de la banda flexible (1);

e una unidad cortadora (17) para el corte de la banda flexible (1) doblada para la individualizacién de porciones
constitutivas de envases flexibles;

y en donde la maquina formadora incluye ademas al menos una unidad de traccién (31) configurada para desplazar
la banda flexible (1) en la direccion de avance (DA);

caracterizada porque

la unidad cortadora (17) es una unidad cortadora laser prevista para realizar cortes en una zona de corte de la banda
flexible (1) doblada separando cada envase flexible individual de la banda flexible (1) y proporcionando una abertura
de llenado en cada envase flexible mediante al menos un corte de abertura de llenado, estando dicha unidad
cortadora (17) dotada al menos de:

e al menos una unidad emisora (51) de luz laser (53) situada en un lateral de la banda flexible (1) doblada;

e un dispositivo orientador (52) para el direccionado de la luz laser (53) contra una zona de corte de dicha banda
flexible (1) doblada y soldada;

¢ al menos una pinza inmovilizadora configurada para presionar a lo largo de una porcién de la banda flexible (1)
doblada adyacente a la zona de corte para su inmovilizacion;

e un dispositivo separador que incluye un elemento separador (41) insertable interpuesto entre las caras
enfrentadas de la banda flexible (1) doblada, en una zona adyacente a la abertura de llenado (3), para la separacién
de las caras enfrentadas de la banda flexible (1) durante las operaciones de corte para evitar su fusion;

en donde dicho elemento separador (41) es desplazable en una direccién vertical no paralela a la direccion de
avance (DA) de la banda flexible (1) entre una posicién insertada en la que el elemento separador (41) se inserta
entre las caras enfrentadas de la banda flexible (1) doblada a través de unas aristas de la banda flexible (1) mas
distanciadas de la linea de doblez hasta una posicion adyacente a la zona de corte del corte de la abertura de
llenado (3), y una posicién extraida en la que el elemento separador (41) no interfiere con las lineas de soldadura de
la banda flexible (1) en su desplazamiento en la direccién de avance (DA).

2. Maquina segun la reivindicacion 1 en donde el dispositivo separador incluye ademés un elemento de guiado (42)
gue se dispone insertado entre las caras enfrentadas de la banda flexible (1) doblada en una zona adyacente a las
aristas de la banda flexible (1) méas distanciadas de la linea de doblez produciendo su separacion para facilitar la
insercion del elemento separador (41) entre las caras enfrentadas de la banda flexible (1).

3. Maquina segun la reivindicaciéon 2 en donde el elemento de guiado (42) es desplazable en una direccién paralela
a la direccion de avance (DA) de la banda flexible (1) entre una posicion de insercion, en la que un extremo del
elemento de guiado (42) es adyacente al elemento separador (41) y en la que al menos parte del elemento de
guiado (42) es coincidente con una zona de corte, y una posicion de corte en la que el elemento de guiado (42)
queda apartado de la zona de corte.

4. Maquina segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el elemento separador (41) es
desplazable en una direccion perpendicular a la direccion de avance (DA) de la banda flexible (1).

5. Maquina segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha al menos una pinza
inmovilizadora (43) soporta conducciones de gas conectadas a aberturas de soplado (44) dirigidas a dicha zona de
corte.
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6. Método de formacion de envases flexibles para envasado horizontal por doblado y soldado de banda flexible que
comprende las siguientes etapas realizadas:

e alimentar en la direcciéon de avance (DA) una maquina formadora de envases flexibles con una banda flexible (1)
mediante una unidad desbobinadora (11) de banda flexible (1);

e arrastrar dicha banda flexible (1) en la direccion de avance (DA);

e doblar mediante una unidad dobladora (14) dicha banda flexible (1) a lo largo de al menos una linea de doblez
paralela a la direccién de avance (DA), enfrentando al menos dos porciones dispuestas en lados opuestos de dicha
al menos una linea de doblez de una misma cara de la banda flexible (1), obteniendo una banda flexible doblada;

e soldar, mediante una unidad soldadora (16) dispuesta después de la unidad dobladora (14) en la direccion de
avance (DA), la banda flexible (1) doblada a lo largo de al menos lineas de soldadura (2) distanciadas transversales
a la direccion de avance (DA) de la banda flexible (1); y

e cortar la banda flexible (1) doblada y soldada para la obtencién de envases flexibles individuales;
caracterizado porque la etapa de cortar la banda flexible (1) incluye las siguientes sub-etapas:

e inmovilizar, mediante al menos una pinza inmovilizadora (43), una zona de corte de la banda flexible (1) en la
que realizar los cortes aprisionando la banda flexible (1) entre partes enfrentadas de dicha pinza inmovilizadora (43)
a lo largo de una porcién de la banda flexible (1) doblada adyacente a la zona de corte;

e insertar un elemento separador (41) de un dispositivo separador entre las caras enfrentadas de la banda flexible
(1) doblada mediante su desplazamiento en una direccion vertical no paralela a la direccion de avance (DA) de la
banda flexible (1) hasta una posicion insertada, adyacente a la zona de corte del corte de la abertura de llenado (3),
produciéndose dicha insercion entre las caras enfrentadas de la banda flexible (1) doblada a través de unas aristas
de la banda flexible (1) mas distanciadas de la linea de doblez;

e emitir un haz de luz laser (53), mediante al menos una unidad emisora (51) de luz laser (53) situada en un lateral
de la banda flexible (1), y dirigir dicho haz de luz laser contra una zona de corte de dicha banda flexible (1) doblada
mediante un dispositivo orientador (52) para el direccionado de la luz laser (53), desplazando dicho haz de luz laser
(53) a lo largo de unas lineas de corte pre-establecidas;

e retirar el elemento separador (41) hasta una posicion retraida en la que el elemento separador (41) no interfiere
con las lineas de soldadura de la banda flexible (1) en su desplazamiento en la direccion de avance (DA);

e retirar el envase flexible producido mediante un dispositivo de traslacién tras la liberacién de la inmovilizacién
producida por la pinza inmovilizadora (43);

e desplazar la banda flexible (1) en la direccién de avance (DA) situando una nueva porcidn de la banda flexible (1)
correspondiente a un envase flexible en la zona de corte.

7. Método segun la reivindicacién 6 en donde un elemento de guiado (42) esta insertado entre las caras enfrentadas
de la banda flexible (1) doblada en una zona adyacente a las aristas de la banda flexible (1) mas distanciadas de la
linea de doblez anterior a la zona de corte en la direccion de avance (DA), produciendo su separacion para facilitar
la insercién del elemento separador (41) entre las caras enfrentadas de la banda flexible (1).

8. Método segun la reivindicacién 7 en donde el elemento de guiado (42) se desplaza en una direccién paralela a la
direccion de avance (DA) de la banda flexible (1) entre una posicion de insercion, en la que un extremo del elemento
de guiado (42) es adyacente al elemento separador (41) y en la que al menos parte del elemento de guiado (42) es
coincidiendo con una zona de corte, y una posicion de corte en la que el elemento de guiado (42) no coincide con
ninguna zona de corte, produciéndose la insercion del elemento separador (41) estando el elemento de guiado (42)
en la posicion de insercion, y produciéndose el corte de la banda flexible (1) estando el elemento de guiado (42) en
la posicion de corte.

9. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8 anteriores, en donde durante la etapa de corte se
procede a soplar gas contra las zonas de corte a través de aberturas de soplado (44) dirigidas a dicha zona de corte,
estando dichas aberturas de soplado (44) conectadas a conducciones de gas y soportadas en dicha al menos una
pinza inmovilizadora (43).
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