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DESCRIPCIÓN 

Saliente de moldeo para moldear un tubo flexible de láminas 

Campo técnico 

La presente invención se refiere a un saliente de moldeo para moldear un tubo flexible de láminas, con una 
envolvente saliente como superficie de apoyo para una tira de material de envase a introducir y con una pared de 
saliente adyacente a la envolvente saliente a lo largo de un canto de transformación y que define una dirección axial 
como superficie de apoyo para un tubo flexible de láminas formado en el canto de transformación a partir de la tira 
de material de envase, con eje del tubo flexible dispuestos en dirección axial. En el marco de la invención está 
también una máquina de formación de bolsas de tubo flexible con un saliente de moldeo de acuerdo con la 
invención. 

Estado de la técnica 

Se conoce a partir del documento US-A-6 006 501 una máquina de fabricación de bolsas de tubo flexible con 
salientes de moldeo del tipo mencionado al principio. En máquinas de este tipo, el producto a llenar cae desde una 
instalación de dosificación desde arriba en el tubo flexible de láminas creado a partir de un saliente de moldeo o un 
tubo de moldeo. Para la capacidad de las instalaciones es esencial en este caso la altura de caída, que debe 
recorrer el producto a llenar desde que sale de la instalación de dosificación hasta el envase, puesto que la 
velocidad de caída se determina sobre todo por la aceleración terrestre y no se puede elevar adicionalmente. Con 
esta finalidad, es ventajoso el empleo de los llamados salientes de moldeo, que presentan una altura de 
construcción especialmente baja. En este caso, la altura de construcción es tanto menor cuanto más empinado es el 
ángulo de entrada de las láminas, es decir, cuando más fuertemente se desvía la lámina en el canto de 
transformación, el llamado “collar”.  Sin embargo, en el caso de ángulos de entrada muy empinados es un problema 
que la lámina no se extiende ya plana debido a la fuerte deformación, sino que tiende a la formación de ondas y de 
arrugas. Esto puede conducir a deterioros del material de envase (por ejemplo, delaminación), a costuras de sellado 
no herméticas debido a la formación de pliegues y a envases poco atractivos desde el punto de vista óptico. Este 
efecto se reduce a través del apoyo de la lámina desde el interior por medio de un tubo de dosificación, pero no se 
puede evitar de esta manera en el caso de ángulos de entrada muy empinados. 

Existe el deseo de fabricar bolsas de tubo flexible estrechas y alargadas –la llamada bolsa “StickPack”- con alta 
potencia en el orden de magnitud de 100 ciclos / minuto. Para elevar todavía más la potencia, se realizan las 
máquinas StickPack de varias trayectorias, es decir, que las máquinas procesan varias tiras de material de envase 
sobre un número correspondiente de salientes de moldeo, de manera que se fabrican varios envases en paralelo. 

Representación de la invención 

La invención tiene el cometido de configurar un saliente de moldeo del tipo mencionado al principio de tal forma que 
se pueda incrementar adicionalmente la altura de construcción para la elevación de la capacidad de llenado sin los 
inconvenientes que resultan a partir de un ángulo de entrada más empinado sobre el comportamiento de la lámina 
después del canto de transformación. 

A la solución del cometido de acuerdo con la invención conduce que debajo del canto de transformación en la pared 
de saliente está previsto un orificio, que se puede conectar con una fuente de vacío, para la aspiración del tubo 
flexible de láminas en la pared de saliente. 

En una forma de realización preferida del saliente de moldeo de acuerdo con la invención están previstos una 
pluralidad de orificios. 

A través de una presión negativa aplicada a través de los orificios entre la lámina y la pared de moldeo, la lámina es 
aspirada hacia la pared del saliente de moldeo y de esta manera avanza sin ondulaciones ni arrugas. A través del 
desarrollo liso se cuida el material de envase, de manera que se puede evitar, por ejemplo, una delaminación. De la 
misma manera, se evitan pliegues, que conducen a costuras no herméticas y a envases descuidados. A través de la 
acción de apoyo del vacío se puede prescindir en el caso individual de un tubo de dosificación que se apoya desde 
el interior. 

Los orificios pueden ser primeros extremos de taladros o ranuras que pasan a través del saliente de moldeo, que 
desembocan con segundos extremos con preferencia en un canal colector que se puede conectar con un canal 
principal, de manera que el canal principal se puede conectar en una fuente de vacío. 

Los orificios están dispuestos simétricamente a una línea, que se extiende en la dirección axial a través del punto 
más alto del borde de formación, dentro de una zona de superficie de la pared de saliente que está delimitada por ¼ 
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a 1/3 de la línea circunferencial y que se extiende en la dirección axial desde el punto más alto del borde de 
formación hasta una distancia que corresponde a 1/3 de la distancia entre el punto más alto y el punto más bajo (P2) 
del borde de formación. 

En el caso de utilización de un tubo de dosificación que se apoya desde el interior, normalmente es suficiente que 
los orificios estén dispuestos en una zona relativamente pequeña directamente debajo del canto de transformación. 
Sin embargo, si debe prescindirse de un tubo de dosificación, entonces los orificios deben disponerse esencialmente 
sobre toda la longitud del saliente de moldeo. 

Los orificios presentan con preferencia un diámetro o bien una anchura de la ranura desde aproximadamente 0,5 
hasta 3 mm. 

El espacio intermedio entre los orificios ejerce una función de apoyo sobre la lámina que se apoya en el saliente de 
moldeo, mientras que la superficie total de los orificios influye sobre la fuerza de tracción que actúa sobre la lámina a 
través del vacío aplicado. Para una realización óptima del procedimiento es necesaria una relación adecuada entre 
el área del espacio intermedio y el área total de los orificios. 

El área, que sirve como superficie de apoyo para la lámina, del espacio intermedio entre los orificios en la zona de 
los orificios representa con preferencia al menos el 40 %, en particular del 50 al 70 %, del área total de esta zona, 
que está constituida por el espacio intermedio y los orificios. 

Las ventajas que resultan, entre otros, con el saliente de moldeo de acuerdo con la invención son las siguientes: 

- altura de construcción baja, que implica altura de caída baja y capacidad alta de la máquina, 

- tratamiento cuidadoso del material de envase, sin daños por delaminación, 

- elevada hermeticidad y seguridad del proceso, 

- elevada calidad óptica de los envases, 

- se puede prescindir de un tubo de dosificación, 

- se puede ajustar la presión de apoyo o bien presión negativa necesaria y de esta manera se puede optimizar el 
desarrollo de las láminas a través de una influencia sobre la fricción. 

Breve descripción del dibujo 

Otras ventajas, características y detalles de la invención se deducen a partir de la descripción siguiente de ejemplos 
de realización preferidos así como con la ayuda del dibujo; éste muestra de forma esquemática lo siguiente: 

La figura 1 muestra una vista lateral de una máquina de varias tiras StickPack. 

La figura 2 muestra una vista inclinada sobre un detalle de la máquina de la figura 1.

La figura 3 muestra una vista inclinada sobre el lado delantero de un saliente de moldeo de acuerdo con la
invención. 

La figura 4 muestra una vista inclinada sobre el lado trasero del saliente de moldeo de la figura 3. 

La figura 5 muestra una vista inclinada sobre el lado delantero del saliente de moldeo abierto de la figura 3. 

La figura 6 muestra una vista inclinada sobre una disposición de salientes de moldeo de acuerdo con la invención
para una máquina de varias trayectorias StickPack. 

Descripción de ejemplos de realización

En una máquina de fabricación de bolsas de tubo flexible 10, realizada de varias trayectorias, representada en las
figuras 1 y 2, para la fabricación de las llamadas bolsas “StickPack”, se desenrolla un material de envase desde un 
rollo de reserva 12 y se conduce como tira de lámina ancha 14 sobre un sistema de rodillos 16, por ejemplo con 
rodillos tensores 18 y rodillos de desviación 20 hacia una estación de corte 22 y se cortan en la estación de corte 22 
por medio de varias cuchillas de corte giratorias 24 en tiras de material de envase 26 en forma de cintas. Después 
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de la estación de corte 22, las tiras de material de envase 26 son conducidas a una estación de transformación 28 
con una pluralidad de salientes de moldeo 30, que corresponde al número de las tiras de material de envase 26 y se 
transforman en los salientes de moldeo 30 en un tubo flexible de láminas 32 que sale en dirección vertical o en 
dirección axial z desde cada saliente de moldeo 30. Cada saliente de moldeo 30 es atravesado por un tubo de 
dosificación 34 que penetra en el tubo flexible de manguera 32. Los bordes laterales de la tira de material de envase 
26 transformada en el tubo flexible de láminas 32 son unidos en una estación de sellado de costura longitudinal 36 
para formar una costura longitudinal. Por medio de rodillos de extracción 38 se transporta a continuación el tubo 
flexible de láminas 32. En una estación de sellado de costura transversal y de corte 40 se forma una costura 
transversal después de llenar el tubo flexible de láminas 32 a través del tubo dosificador 34 con producto a llenar y 
por medio de un corte de separación realizado en la costura transversal se separan bolsas StickPack 42 individuales 
desde el extremo del tubo flexible de láminas 32. 

El saliente de moldeo 30 mostrado en las figuras 3 a 5 para la transformación de una tira de lámina plana –en el 
ejemplo mostrado anteriormente la tira de material de envase plana 26- en una forma de tubo flexible presenta una 
envolvente de saliente 44 como superficie de apoyo para la tira de material de envase aportada y una pared de 
saliente cilíndrica 50, adyacente a la envolvente de saliente 44 a lo largo de un canto de transformación 46, como 
superficie de apoyo para la tira de material de envase transformada en el canto de desviación 46 para formar un 
tubo flexible de lámina. 

Directamente debajo del canto de transformación 46 están dispuestos orificios 52 en la pared de saliente 50. Los 
orificios 52 son orificios de paso de taladros no reproducidos en el dibujo y dispuestos en el interior del saliente de 
moldeo 30, los cuales se pueden cerrar a través de un canal colector  54 en el lado trasero del saliente de moldeo 30 
en un conducto principal 56 conectado con una fuente de vacío (figura 6). 

El saliente de moldeo 30 configurado de dos partes y representado en las figuras 3 a 5 se puede ensamblar en una 
unidad de transformación con un número discrecional de salientes de moldeo. En la figura 6, se representa, por 
ejemplo, una disposición con diez salientes de moldeo 30 para una máquina StickPack de diez trayectorias. Los 
orificios 52 en la pared de saliente 50 de cada uno de los salientes de moldeo 30 yuxtapuestos están en conexión 
con una fuente de vacío a través del conducto principal 56. Cada saliente de moldeo 30 está atravesado en dirección 
axial z por un tubo de dosificación 34 dispuesto vertical. 
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REIVINDICACIONES 

1. Saliente de moldeo para moldear un tubo flexible de láminas, con una envolvente saliente (44) como superficie de 
apoyo para una tira de material de envase (26) a introducir y con una pared de saliente (50) adyacente a la 
envolvente saliente (44) a lo largo de un canto de transformación (46) y que define una dirección axial (z) como 
superficie de apoyo para un tubo flexible de láminas (32) formado en el canto de transformación (46) a partir de la 
tira de material de envase (26), con eje del tubo flexible dispuesto en dirección axial (z), caracterizado porque debajo 
del canto de transformación (46) en la pared de saliente (50) está previsto un orificio (52), que se puede conectar 
con una fuente de vacío, para la aspiración del tubo flexible de láminas (32) en la pared de saliente (50). 

2. Saliente de moldeo de acuerdo con la reivindicación 1, caracterizado porque están previstos una pluralidad de 
orificios (52). 

3. Saliente de moldeo de acuerdo con la reivindicación 1 ó 2, caracterizado porque los orificios (52) son primeros 
extremos de taladros o ranuras que pasan a través del saliente de moldeo (30). 

4. Saliente de moldeo de acuerdo con la reivindicación 3, caracterizado porque los taladros o ranuras desembocan 
con segundos extremos en un canal colector (54) que se puede conectar con un canal principal (56) y el canal 
principal (56) se puede conectar en una fuente de vacío. 

5. Saliente de moldeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque los orificios (52) están 
dispuestos simétricamente a una línea, que se extiende en la dirección axial (z) a través del punto más alto (P1) del 
borde de formación (46), dentro de una zona de superficie de la pared de saliente (50) que está delimitada por ¼ a 
1/3 de la línea circunferencial y que se extiende en la dirección axial (z) desde el punto más alto (P1) del borde de 
formación (46) hasta una distancia que corresponde a 1/3 de la distancia entre el punto más alto (P1) y el punto más 
bajo (P2) del borde de formación (46). 

6. Saliente de moldeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque los orificios (52) 
presentan un diámetro o bien una anchura de la ranura de 0,5 a 3 mm. 

7. Saliente de moldeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque en la zona de los 
orificios (52), el área del espacio intermedio entre los orificios (52) que sirve como una superficie de soporte 
representa al menos el 40 %, en particular del 50 a 70 %, del área total de esta zona, que está constituida por el 
espacio intermedio y los orificios (52). 

8. Máquina de fabricación de bolsas de tubo flexible con un saliente de moldeo de acuerdo con una de las 
reivindicaciones 1 a 7. 
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