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ES 2 805065 T3

DESCRIPCION
Maquina para fabricar bolsitas de filtro con productos de infusion
Campo técnico

La presente invencién se refiere a una maquina para fabricar bolsitas de filtro con productos de infusion, tales como
té, café, manzanilla y similares, en particular, bolsitas de filtro de compartimento individual o I6bulo individual.

Antecedentes de la técnica

Existen maquinas de la técnica anterior de tipo vertical para la produccion de bolsitas de filtro de compartimento
individual o Iébulo individual que contienen productos de infusién, en donde las bolsitas de filtro que se estan
conformando avanzan a lo largo de una linea de produccién de alimentacion que esta sustancialmente vertical.

Un ejemplo de una maquina de tipo vertical es la que se conoce a partir de la patente WO2011/135409 a nombre del
mismo solicitante.

La maquina descrita en el documento W02011/135409 comprende:

- una estacion de alimentacion disefiada para alimentar una tira de material de filtro;

- una estacion de conformacioén y union disefiada para conformar la tira con una forma tubular y disefiada
para hacer avanzar la tira en una forma tubular a lo largo de una direccion de alimentacién vertical;

- una estacién de dosificacion para dosificar el producto de infusion y situada por encima de la estacion de
conformacion y union;

- una estacion de cierre disefiada para cerrar una parte abierta de la tira en la forma tubular que define,
simultaneamente, un extremo superior de una bolsita de filiro conformada y un extremo inferior de la siguiente
bolsita de filtro;

- una estacién de corte disefiada para separar una bolsita de filtro conformada a partir de una siguiente
bolsita de filtro que esta siendo conformada situada a lo largo del eje de alimentacion vertical, corriente abajo de
la estacion de cierre.

Corriente abajo de la estacion de corte puede haber estaciones de aplicacion disefiadas para aplicar la tira y la
etiqueta a las bolsitas de filtro individuales, asi como estaciones disefiadas para recoger y transportar las bolsitas de
filtro hacia una estacién de apilamiento y/o envasado.

Estas estaciones estan estructuradas, por ejemplo, como carruseles que giran de forma escalonada sobre ejes
horizontales.

La maquina recién descrita, que por si misma es fiable, tiene varios inconvenientes.

Mas en detalle, la maquina funciona de forma intermitente (escalonada) y, de este modo, tiene una productividad
limitada.

Ademas, la maquina tiene una estructura y un funcionamiento relativamente complejos, que comprende un par de
pinzas de transmision que deben moverse de modo sincronizado para siempre tener una pinza de transmision
sujetando la tira con la forma tubular. Ademas, una vez se han cortado las bolsitas de filtro, se necesitan complejos
sistemas de agarre para transportar las bolsitas de filtro hacia sucesivas estaciones de apilamiento y empaquetado.

La maquina también tiene flexibilidad reducida: de hecho, la estaciéon de corte separa siempre y solamente bolsitas
de filtro individuales de la tira con la forma tubular, ya que las estaciones situadas corriente abajo de la estacion de
corte estan disefiadas para procesar solo bolsitas de filtro individuales. Por lo tanto, no es posible formar grupos de
dos o mas bolsitas de filtro parcialmente separadas por lineas de puntos de precortado, disefiadas para guardarse
en cajas adecuadas.

Divulgacion de la invencion
El objetivo de la presente invenciéon es proporcionar una maquina y un método para fabricar bolsitas de filtro para
productos de infusién, tales como té, manzanilla, hierbas, etc., que superen las limitaciones e inconvenientes

anteriormente mencionados.

De acuerdo con la invencion, este y otros objetivos se logran mediante una maquina y un método de acuerdo con las
reivindicaciones, que forman parte integral de la presente descripcion.
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Breve descripcién de los dibujos

La invencion se describira ahora haciendo referencia a los dibujos adjuntos, que ilustran una realizacidon ejemplar no
limitante preferida, y en los que:

- La Figura 1 es una vista frontal esquematica de una maquina para fabricar bolsitas de filtro para productos de
infusién de acuerdo con la invencion, con algunas partes recortadas para ilustrar mejor otras;

- La Figura 2 es una vista frontal esquematica de un detalle P de la maquina de la Figura 1, a escala ampliada.
Descripcion detallada de realizaciones preferentes de la invencién

Una maquina 100 de acuerdo con la invencion se utiliza para producir bolsitas 1 de filtro con productos de infusion
(tales como té, manzanilla, etc.) a partir de una tira S continua de material de filtro.

Las bolsitas 1 de filtro, en la realizacion ilustrada a modo de ejemplo solo, son del tipo de compartimento individual o
I6bulo individual, con parte superior 1a y parte inferior 1b, sin tira, etiqueta y capa de material envolvente.

En esta descripcion, el término material de filtro incluye una pluralidad de materiales seleccionados entre papel,
papel de filtro termosellable, materiales plasticos tejidos/no tejidos y otros materiales conocidos para productos de
infusion.

Tal como se ilustra, la maquina 100 para fabricar bolsitas 1 de filtro con productos de infusién comprende una
estacion 2 de alimentacion configurada para alimentar la tira S de material de filtro y una estacion 3 de conformacion
y unién para pre-conformar la tira S de material de filtro en una forma tubular cerrada.

En la estacion 3 de conformacion y union, la tira S se alimenta a lo largo de una primera direccién Z de alimentacion.
De forma ventajosa, la primera direccion Z de alimentacion es vertical.

La maquina 100 también comprende una estacidon 4 de dosificacién configurada para dosificar el producto de
infusién dentro de la tira S de material de filiro con una forma tubular cerrada. La estacién 4 de llenado se situa por
encima de la estacion 3 de conformacion y union.

La maquina 100 también comprende una estacion 5 de cierre configurada para cerrar una parte abierta de la tira S
con una forma tubular cerrada y que define, simultdaneamente, la parte superior 1a de una bolsita 1 de filtro que esta
siendo conformada y una parte inferior 1b de una siguiente bolsita 1 de filtro.

Basicamente, la estacion 5 de cierre forma una tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro (ya conformadas). En otras
palabras, la estacién 5 de cierre transforma la tira S en una forma tubular cerrada de una tira S1 continua de bolsitas
1 de filtro.

A la luz de esto, la estacion 5 de cierre se sitla corriente abajo de la estacion 3 de conformacién y unién a lo largo
de la primera direccion Z de alimentacion.

Ademas, la maquina 100 comprende, corriente abajo de la estacion 5 de cierre a lo largo de la primera direcciéon Z
de alimentacion, un miembro 6 de transmisién configurado para interceptar una tira S1 continua de las bolsitas 1 de
filtro, que avanza a lo largo de la primera direccion Z de alimentacion y que es capaz de desviar la tira S1 continua
de las bolsitas 1 de filtro desde la primera direccién Z de alimentaciéon hasta una segunda direccion T de
alimentacion, transversal a la primera direccion Z de alimentacion.

De forma ventajosa, la segunda direccion T de alimentacion es horizontal.

De forma mas ventajosa, la primera direccion Z de alimentacién es vertical y la segunda direccion T de alimentacion
es horizontal.

La maquina 100 también comprende una estacion 7 de separacion, configurada para separar grupos de una o mas
bolsitas 1 de filiro de la tira S1 continua de la bolsita 1 de filtro y situada corriente abajo del miembro 6 de
transmisiéon. De forma ventajosa, la estacion 7 de separacion esta situada a lo largo de la segunda direccion T de
alimentacion. De forma ventajosa, la estacién 7 de separacion corta la tira S1 continua de la bolsita 1 de filtro
transversalmente a la segunda direccién T de alimentacion.

Tal como se describe con mas detalle a continuacion, las bolsitas 1 de filtro conformadas en la estacién 7 de
separacion pueden ser bolsitas 1 de filtro individuales o grupos de bolsitas 1 de filtro unidas juntas en sucesién para
definir multiples formatos de bolsitas 1 de filtro, por ejemplo, parcialmente separadas por lineas de puntos de
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precortado, en la parte superior 1a de una bolsita 1 de filtro y la parte inferior 1b de una bolsita 1 de filtro adyacente.

La maquina 100 comprende una unidad 8 de traccién configurada para tirar de la tira S1 continua de bolsitas 1 de
filtro.

A la luz de esto, la unidad 8 de traccion esta interpuesta entre el mimbro 6 de transmisién y la estacion 7 de
separacion para permitir una tracciéon controlada de la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro hacia la estacion 7 de
separacion.

En otras palabras, la maquina 100 comprende en sucesion, de forma ventajosa a lo largo de la segunda direccion T
de alimentacion, el miembro 6 de transmision, la unidad 8 de traccion y la estacion 7 de separacion.

Preferentemente, el miembro 6 de transmision se sitla por debajo y a una distancia D predeterminada de la estacion
5 de cierre a lo largo de la primera direccion Z de alimentacion.

De forma ventajosa, la unidad 8 de traccion tira y mueve continuamente la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro.

Puesto que la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro se une a la tira S en la forma tubular cerrada corriente arriba del
miembro 6 de transmision, la unidad 8 de traccién de forma ventajosa tira y mueve continuamente también la tira S
en la forma tubular cerrada.

Haciendo referencia a la estacion 7 de separacion, resulta particularmente ventajoso manipular las bolsitas 1 de filtro
una vez separadas (o bien en grupos de una o0 mas bolsitas), si la segunda direccién T de alimentacién, a lo largo de
la cual esta situada la estacion de separacion, esta horizontal.

Ademas, las sucesivas etapas de transferir y apilar grupos de bolsitas 1 de filtro resultan particularmente sencillas,
precisas y rapidas.

Por ejemplo, los dibujos ilustran una estaciéon 28 de manipulacion y apilado disefiada para apilar grupos de dos
bolsitas 1 de filtro dentro de una unidad 30 de almacenamiento vertical situada bajo un medio 29 de empuje.

Preferentemente, el miembro 6 de transmision, ilustrado en detalle en la Figura 2, comprende un tambor 61, que gira
continuamente sobre un eje X horizontal.

A la luz de esto, el tambor 61 tiene una superficie circunferencial sobre la cual se forma una pluralidad de
impresiones 9, cada una de las cuales esta conformada para coincidir con una bolsita 1 de filtro correspondiente de
la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro.

Las impresiones 9 permiten una interceptacion precisa de las bolsitas 1 de filtro y una consiguiente desviacion de la
tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro desde la primera direccion Z de alimentacion hasta la segunda direccion T de
alimentacion.

En una primera realizacion, la estacion 7 de separacién comprende una cuchilla 10 giratoria que gira continuamente
sobre un eje horizontal y un elemento 11 de contraste fijo. La cuchilla 10 giratoria y el elemento 11 de contraste fijo
se situan en lados opuestos de la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro a lo largo de la segunda direccién T de
alimentacion.

En una realizacion alternativa, la estacion 7 de separacion comprende una cuchilla 10 giratoria que gira
continuamente sobre un eje horizontal, y una contracuchilla 12 giratoria (ilustrada con una linea discontinua en la
Figura 2), que gira continuamente y de un modo sincronizado con la cuchilla 10 giratoria.

La cuchilla 10 giratoria y la contracuchilla 12 giratoria se sitian en lados opuestos de la tira S1 continua de las
bolsitas 1 de filtro conformadas.

La cuchilla giratoria puede comprender ventajosamente al menos una hoja para cortar y separar completamente una
bolsita 1 de filtro de la tira S1 continua de bolsitas 1 de filiro y al menos una hoja para formar lineas de puntos de
precortado entre bolsitas 1 de filiro adyacentes.

En términos mas generales, la estacion 7 de separacion puede comprender medios de corte para separar bolsitas 1
de filtro adyacentes, asi como medios de precortado disefiados para formar lineas de puntos de precortado entre
bolsitas 1 de filtro adyacentes.

En otras posibles soluciones alternativas no ilustradas, la estacion 7 de separacion comprende medios de corte y
medios de precortado disefiados para que funcionen uno tras el otro sobre la tira S1 de bolsitas 1 de filtro.
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Los medios de corte y los medios de precortado se accionan de modo sincronizado para hacer grupos con un
nimero predeterminado de bolsitas 1 de filtro, estando las bolsitas 1 de filtro adyacentes de un mismo grupo
mutuamente parcialmente separadas por lineas de puntos de precortado.

Preferentemente, la unidad 8 de traccion comprende un par de correas 13, 14 accionadas por motor situadas sobre
lados opuestas de la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro conformadas.

Las correas 13, 14 se cierran en un circuito alrededor de un respectivo par de rodillos 15, 16; 17 y 18 y estan
configuradas para tirar continuamente de la tira S1 continua de bolsitas de filtro 1 hacia la estacién 7 de separacion.

Las correas 13, 14 realizan la funcion doble de mantener una accion de traccion constante sobre la tira S1 continua
de bolsitas 1 de filtro (en coordinacién con el miembro 6 de transmision, en particular, con el tambor 61) y alimentar
la tira S1, de un modo controlado, a la estacion 7 de separacion.

Cabe destacar que la estacion 2 de alimentacion, la estacion 3 de conformacion y unién y la estacion 5 de cierre se
mueven continuamente y de un modo sincronizado entre si.

A la luz de esto y a modo de ejemplo, la estacion 2 de alimentaciéon para la tira S continua (véase Figura 1)
comprende un soporte 19 de bobina para alojar una bobina de material de filtro, y una serie de rodillos 20, que
incluye al menos un rodillo de transmision, un rodillo Dandy y un rodillo accionado por motor para alimentar,
continuamente, la tira S continua de material de filtro desenrollada desde la bobina hacia la estacién 3 de
conformacion y union.

La estacion 3 de conformacién y unién comprende una serie de paredes 21 conformadas configuradas para doblar y
desviar la tira S hacia la primera direcciéon Z de alimentacion. Las paredes 21 conformadas definen un denominado
'lazo' y permiten que la tira S se doble con una forma tubular cerrada.

Mas especificamente, tres solapas longitudinales libres de la tira S se superponen a lo largo de una direccion
paralela a la primera direccién Z de alimentacion, para formar un tubo continuo de material de filtro.

A la luz de esto, la estacién 3 de conformacion y unidn comprende medios 22 de union disefiados para unir las
solapas longitudinales libres, una vez se han superpuesto mutuamente mediante el lazo. Los medios 22 de unién
pueden comprender, de forma ventajosa, uno o mas termoselladores (rodillos de sellado en caliente) o selladores en
frio (selladores ultrasonicos).

La estacion 4 de dosificacion (mostrada en la Figura 1) puede comprender una tolva 23 de alimentaciéon para
alimentar el producto de infusidon dentro de una unidad 24 de dosificacion, junto con un elemento 25 de empuje, para
conformar y liberar dosis individuales de producto dentro de la tira S en una forma tubular cerrada.

De forma ventajosa, el elemento 25 de empuje es mévil en ambas direcciones a lo largo de la primera direccion Z de
alimentacién para acelerar el producto hacia la parte inferior 1b ya conformada de una bolsita 1 que esta siendo
conformada.

Tal como se muestra en la Figura 1, la estaciéon 5 de cierre puede comprender un par de cabezales 26 de sellado y
correspondientes medios 27 de movimiento.

Los medios 27 de movimiento estan configurados para mover los cabezales 26 de sellado en una roto-traslacion
continua y sincronizada de acuerdo con una trayectoria siguiendo sustancialmente la tira S con una forma tubular
cerrada a lo largo de la primera direccién Z de alimentacion.

En otras palabras, los cabezales 26 de sellado pueden:

- moverse hacia la tira S en una forma tubular cerrada en una posicion inicial para definir una configuracién de
funcionamiento cerrada (con los cabezales 26 de sellado en contacto sobre ambos lados con la tira S con forma
tubular cerrada)

- mantener la configuracion de funcionamiento cerrada durante un tiempo de cierre predeterminado suficiente para
cerrar firmemente la parte superior 1a de la bolsita 1 de filtro que esta siendo formada y la parte inferior 1b de la
siguiente bolsita 1 de filtro, siguiendo la tira S con una forma tubular cerrada que se mueve hacia abajo de la primera
direccion Z de alimentacion hasta una posicion final, que es inferior a la posicion inicial; y

- alejarse de la tira tubular continua y volver a la posicion inicial.

Dependiendo del tiempo necesario para cerrar eficazmente la tira S con una forma tubular cerrada, la posicion inicial
y la posicién final de los cabezales 26 de cierre puede ser mas o menos mutuamente alejada.
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De forma ventajosa, los cabezales 26 de sellado puede comprender termoselladores, es decir, rodillos o cabezales
en caliente, o selladores en frio, es decir, de tipo ultrasénico.

La invencion también proporciona un método para fabricar bolsitas 1 de filtro, que comprende las siguientes etapas:

- conformar una tira S de material de filtro en una forma tubular cerrada;

- alimentar la tira S de material de filiro en una forma tubular cerrada a lo largo de una primera direccién Z de
alimentacion;

- alimentar una dosis de producto de infusién sobre una parte inferior 1b de una bolsita 1 de filtro que esta
siendo conformada a lo largo de la primera direccién Z de alimentacion;

- cerrar una parte abierta de la tira S de material de filtro en una forma tubular cerrada para conformar
simultdneamente una parte superior 1a de una bolsita 1 de filtro que esta siendo conformada y una parte inferior
1b de una siguiente bolsita 1 de filtro y conformar una tira S1 de bolsitas 1 de filtro;

- desviar la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro desde la primera direccién Z de alimentacion hasta una
segunda direccion T de alimentacion, transversal a la primera direccion Z de alimentacion;

- separar grupos de una o mas bolsitas 1 de filtro de la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro.

Preferentemente, la etapa de desviar la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro se realiza continuamente.

Preferentemente, el método también comprende una etapa de tirar (o arrastrar) la tira S1 continua a lo largo de la
segunda direccion T de alimentacion, después de (o en combinacion con) la etapa de desviar la tira S1 continua de
bolsitas 1 de filtro desde la primera direccion Z de alimentacion hasta la segunda direccion T de alimentacion,
transversal a la primera direccién Z de alimentacion.

Preferentemente, la etapa de desviar la tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro comprende parcialmente envolver la
tira S1 continua de bolsitas 1 de filtro alrededor de un miembro 6 de transmision que gira continuamente sobre un eje
X horizontal.

Preferentemente, la etapa de conformar la tira S de material de filtro en una forma tubular cerrada se realiza
continuamente.

Preferentemente, la etapa de alimentar la tira S de material de filtro en una forma tubular cerrada se realiza
continuamente.

Preferentemente, la etapa de cerrar una parte abierta de la tira S de material de filtro en una forma tubular cerrada
se realiza continuamente.

Preferentemente, la etapa de tirar o arrastrar la tira S1 a lo largo de la segunda direcciéon T de alimentacion se
realiza continuamente.

Preferentemente, la etapa de separar grupos de una o mas bolsitas 1 de filtro se realiza continuamente.

Preferentemente, la etapa de separar grupos de una o mas bolsitas 1 de filtro se realiza a lo largo de la segunda
direccién T de alimentacién. De forma ventajosa, la primera direccion Z de alimentacion es vertical y la segunda
direccion T de alimentacion es horizontal.

Una maquina y un método para fabricar bolsitas de filtro tal como se ha descrito anteriormente logra completamente
los objetivos preestablecidos con ventajas obvias.

Mas especificamente, desviar la tira continua de bolsitas de filtro desde la primera direccion de alimentacién hasta la
segunda direccion de alimentacion permite un corte seguro y preciso de las bolsitas de filtro, en el tamafio deseado,
es decir, en grupos de una, dos o mas bolsitas de filtro parcialmente separadas por lineas de puntos de precortado.

Ademas, desviar la tira continua de bolsitas de filtro desde la primera direcciéon de alimentacion hasta la segunda
direccion de alimentacion simplifica las estaciones y las sucesivas etapas de apilamiento.

Por ultimo, el modo de trabajo continuo permite aumentar la productividad, manteniendo una alta calidad de la
bolsita de filtro.
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REIVINDICACIONES
Una maquina para fabricar bolsitas (1) de filtro con productos de infusiéon que comprende:

- una estacién (2) de alimentacion configurada para alimentar una tira (S) de material de filtro;

- una estacion (3) de conformacion y unién configurada para conformar la tira (S) en una forma tubular
cerrada; avanzando la tira (S) a lo largo de una primera direccion (Z) de alimentacion;

- una estacioén (4) de dosificacion configurada para dosificar el producto de infusion dentro de la tira (S)
con una forma tubular cerrada; estando la estacion (4) de dosificacion situada por encima de la estacion
(3) de conformacién y unioén;

- una estacion (5) de cierre configurada para cerrar una parte abierta de la tira (S) con una forma tubular
cerrada y que define simultaneamente una parte superior (1a) de una bolsita (1) de filtro que esta siendo
formada y una parte inferior (1b) de una siguiente bolsita (1) de filtro; estando la estacién (5) de cierre
situada corriente abajo de la estacion (3) de conformacion y unién a lo largo de la primera direccion (Z) de
alimentacion;

caracterizada por que comprende, corriente abajo de la estacion (5) de cierre a lo largo de la primera
direccion (Z) de alimentacion:

- un miembro (6) de transmision configurado para interceptar una tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro,
que avanza a lo largo de la primera direccidon (Z) de alimentacién y capaz de desviar la tira (S1) de
bolsitas (1) de filtro desde la primera direccién (Z) de alimentacion hasta una segunda direccion (T) de
alimentacion, transversal a la primera direccion (Z) de alimentacion;

- una estacion (7) de separacion configurada para separar grupos de una o mas bolsitas (1) de filtro desde
la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro, estando la estacion (7) de separacion situada corriente abajo
del miembro (6) de transmision;

- una unidad (8) de traccion configurada para tirar de la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro; estando
la unidad (8) de traccion interpuesta entre el miembro (6) de transmision y la estacion (7) de separacion
para permitir una traccion controlada y continua de la tira (S1) de bolsitas (1) de filtro hacia la estacion (7)
de separacion.

La maquina de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el miembro (6) de transmision se situa por debajo,
y a una distancia (D) predeterminada de, la estacién (5) de cierre a lo largo de la primera direccion (Z) de
alimentacion.

La maquina de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en donde el miembro (6) de transmisidon comprende un
tambor (61), que gira continuamente sobre un eje (X) horizontal; teniendo el tambor (61) una superficie
circunferencial sobre la cual se forma una pluralidad de impresiones (9), cada una de las cuales esta
conformada para coincidir con una bolsita (1) de filtro de la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro, de
modo que se desvia la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filiro desde la primera direccion (Z) de
alimentacion hasta la segunda direccion (T) de alimentacion.

La maquina de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la primera direccion (Z)
de alimentacién es vertical y la segunda direccion (T) de alimentacién es horizontal.

La maquina de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la estacién (7) de
separacion comprende una cuchilla (10) giratoria, que gira continuamente, y un elemento (11) de contraste
fijo; estando la cuchilla (10) giratoria y el elemento (11) de contraste fijo situados en lados opuestos de la
tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro a lo largo de la segunda direccion (T) de alimentacion.

La maquina de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde la estacién (7) de separacion
comprende una cuchilla (10) giratoria, que gira continuamente, y una contracuchilla (12) giratoria, que gira
continuamente y de un modo sincronizado con la cuchilla (10) giratoria; estando la cuchilla (10) giratoria y la
contracuchilla (12) giratoria situadas en lados opuestos de la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro.

La maquina de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la unidad (8) de
traccion comprende un par de correas (13, 14) accionadas por motor, situadas en lados opuestos de la tira
(S1) continua de bolsitas (1) de filtro; estando cada correa (13, 14) cerrada en la forma de un circuito
alrededor de un respectivo par de rodillos (15, 16; 17, 18) y configurada para tirar de la tira (S1) continua de
bolsitas (1) de filtro hacia la estacion (7) de separacion.

La maquina de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la estacién (2) de
alimentacion, la estacion (3) de conformacion y unién y la estacién (5) de cierre se mueven continuamente
de un modo sincronizado.
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9. Un método para fabricar bolsitas (1) de filtro con productos de infusién que comprende las siguientes
etapas:

- conformar una tira (S) de material de filtro en una forma tubular cerrada;

- alimentar la tira (S) de material de filtro en una forma tubular cerrada a lo largo de una primera direccion
(Z) de alimentacion;

- alimentar una dosis de producto de infusién sobre una parte inferior (1b) de una bolsita (1) de filtro que
esta siendo formada a lo largo de la primera direccion (Z) de alimentacion;

- cerrar una parte abierta de la tira (S) de material de filtro en una forma tubular cerrada para conformar
simultaneamente una parte superior (1a) de una bolsita (1) de filtro que esta siendo conformada y una
parte inferior (1b) de una siguiente bolsita (1) de filtro y conformar una tira (S1) de bolsitas (1) de filtro;

- separar grupos de una o mas bolsitas (1) de filtro de la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro;

caracterizado por que comprende, antes de la etapa de separar grupos de una o mas bolsitas (1) de filtro de
la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro, una etapa de desviar la tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro
desde la primera direccion (Z) de alimentacion hasta una segunda direccién (T) de alimentacion, transversal a
la primera direccién (Z) de alimentacion.

- tirar continuamente de la tira (S1) continua a lo largo de la segunda direccién (T) de alimentacion,
transversal a la primera direccion (Z) de alimentacion.

10. El método de acuerdo con la reivindicacion 9, en donde la etapa de desviar la tira (S1) continua de bolsitas
(1) de filtro se realiza continuamente.

11. El método de acuerdo con la reivindicacién 9 o 10, en donde la primera direccion (Z) de alimentacion es
vertical y la segunda direccion (T) de alimentacion es horizontal.

12. El método de acuerdo con cualquiera una de las reivindicaciones 9 a 11, en donde la etapa de desviar la
tira (S1) continua de bolsitas (1) de filtro comprende parcialmente envolver la tira (S1) continua de bolsitas
(1) de filtro alrededor de un miembro (6) de transmision que gira continuamente sobre un eje (X) horizontal.
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Fig.1 .
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