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MÁQUINA EMPAQUETADORA CON UN AGENTE POROSO 

 

Descripción de la Invención 

La presente invención se refiere a una máquina 

empaquetadora que tiene: 5 

- un dispositivo de calentamiento, que calienta un 

rollo de película,  

- una estación de moldeo mediante la cual se moldean  

ampollas de empaquetar en el rollo de película y/o el rollo 

de película superior, preferiblemente mediante embutición 10 

profunda, 

- una estación de empaquetado en la cual las  

ampollas de empaquetar se llenan con un material a ser 

empaquetado,  

- una estación de sellado que sella un rollo de 15 

película superior sobre la  ampolla de empaquetar, y 

- un cortador longitudinal y/o transversal, el cual 

se para los paquetes terminados. 

Además, la presente invención se refiere a un método 

para calentar un rollo de película usando un dispositivo de 20 

calentamiento que tiene un agente poroso calentado. 

Las máquinas empaquetadoras y los métodos de este tipo 

son conocidos por la técnica anterior y se usan, por ejemplo, 

con el fin de empaquetar alimentos rebanados, por ejemplo 

rebanadas de salchichas, queso y/o jamón u otros productos 25 
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que se pueden pesar y/o contar. Estas máquinas empaquetadoras 

se designan como máquinas empaquetadoras formadoras-

empaquetadoras-selladoras (máquinas empaquetadoras FFS, por 

sus siglas en inglés), formadoras de charolas, o selladoras 

de charolas. En estas máquinas empaquetadoras un rollo de 5 

película inferior se transporta en forma cíclica a lo largo 

de la máquina empaquetadora, y primero se moldea(n) una o 

varias ampolla(s) de empaquetar por formato en el rollo de 

película inferior previamente calentado mediante el uso de un 

buzo y/o presión negativa. Cada  ampolla de empaquetar se 10 

llena luego en una estación de empaquetado con las rebanadas 

de material que se debe empaquetar, en particular rebanadas 

de alimentos u otros materiales a ser empaquetados, 

subsiguientemente se cierra con una película superior y luego 

se separa. La desventaja con la técnica anterior es que la 15 

transferencia de calor y/o la transferencia de fuerza entre 

el rollo de película y un dispositivo de calentamiento o una 

herramienta es inadecuada y/o que el rollo de película se 

daña durante su procesamiento en la máquina empaquetadora. 

El objeto de la presente invención fue por lo tanto 20 

proporcionar una máquina empaquetadora que proporciona una 

mejor transferencia de calor y/o mejor transferencia de 

fuerza entre el rollo de película y un dispositivo de 

calentamiento o una herramienta y/o en la cual el rollo de 

película no se daña o al menos se daña visiblemente menos 25 
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durante su procesamiento en la máquina empaquetadora.  

El problema se resuelve mediante una máquina 

empaquetadora que tiene: 

- un dispositivo de calentamiento, que calienta un 

rollo de película,  5 

- una estación de moldeo mediante la cual se moldean  

ampollas de empaquetar en el rollo de película y/o el rollo 

de película superior, preferiblemente mediante embutición 

profunda, 

- una estación de empaquetado en la cual las  10 

ampollas de empaquetar se llenan con un material a ser 

empaquetado,  

- una estación de sellado que sella un rollo de 

película superior sobre la  ampolla de empaquetar, y 

- un cortador longitudinal y/o transversal, el cual 15 

se para los paquetes terminados, 

en donde la máquina empaquetadora tiene un agente 

poroso al cual se le aplica una presión negativa y/o presión 

positiva y/o que transfiere energía al rollo de película 

mediante conducción térmica. 20 

La descripción que se hace con relación a este objeto 

de la presente invención se aplica en la misma medida a otros 

objetos de la presente invención y viceversa. 

La presente invención se refiere a una máquina 

empaquetadora, en particular una máquina empaquetadora 25 
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formadora-empaquetadora-selladora (máquina empaquetadora 

FFS). En estas máquinas empaquetadoras un rollo de 

película/rollo de película inferior se transporta, 

preferiblemente en forma cíclica a lo largo de la máquina 

empaquetadora y primero se calienta. Luego se moldea(n) una o 5 

varias ampolla(s) de empaquetar en el rollo de película 

inferior, en el rollo de película inferior calentada, en 

donde la(s) ampolla(s) de empaquetar se disponen en lo que se 

conoce como un formato, el cual se produce durante un ciclo. 

Este moldeo de las  ampollas de empaquetar en el rollo de 10 

película puede ser efectuado por un buzo o ser asistido por 

un buzo y/o se puede llevar a cabo mediante presión negativa 

en una matriz y/o mediante presión al interior de una matriz 

por medio de presión positiva. 

Esta máquina empaquetadora se llena luego en una 15 

estación de empaquetado con rebanadas de material a ser 

empaquetado, en particular rebanadas de alimento, u otro 

material a ser empaquetado que se puede pesar y/o contar. 

Después de esto una película superior se sella sobre la  

ampolla de empaquetar llena. La película superior también se 20 

puede embutir. Los paquetes terminados luego se separan 

mediante el uso de un cortador transversal y longitudinal o 

con un corte de contorno.  

El agente poroso puede ser parte de un dispositivo de 

calentamiento, en particular de un dispositivo calentador de 25 
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película, de la estación de moldeo y/o de la estación de 

sellado. 

Preferiblemente, durante un ciclo se embute 

sustancialmente de manera simultánea un formato que comprende 

X*Y  ampollas de empaquetar, se llena y se provee con una 5 

película superior. En el caso en el cual se moldean 

simultáneamente una multitud de  ampollas de empaquetar en el 

rollo de película, preferiblemente se proporcionan una matriz 

y de manera particularmente preferida un buzo por  ampolla de 

empaquetar.  10 

De conformidad con la invención, la máquina 

empaquetadora tiene un agente poroso al cual se le aplica 

presión negativa y/o el cual transfiere energía al rollo de 

película mediante conducción térmica.  

El agente preferiblemente se fabrica de una espuma 15 

sinterizada, fundida, en particular espuma reticulada, y/o un 

material natural con una porosidad adecuada. 

El agente también se puede producir mediante métodos de 

impresión tridimensional, por ejemplo de un material metálico 

o no metálico, con el cual, por ejemplo, se simulan las 20 

propiedades de un material al menos parcialmente poroso, con 

la ventaja de que tanto los canales de la porosidad que 

usualmente se disponen estequiométricamente se producen y 

disponen específicamente y también las dimensiones de los 

canales se configuran por la forma, contorno y/o tamaño de 25 
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las aberturas de salida u otras propiedades con respecto a 

las características de flujo óptimas, pérdidas mínimas de 

flujo, tendencia baja o específica de formar patrones 

impresos en el rollo de película. 

Otro objeto preferido o inventivo de la presente 5 

invención es por lo tanto una máquina empaquetadora en la 

cual el agente poroso tiene una estructura en capas y/o se 

produce mediante un método de manufactura rápido. Un método 

preferido es un método de impresión tridimensional, en el 

cual el material del cual se fabrica el componente poroso se 10 

aplica capa por capa en la forma de partículas o como un 

medio que fluyen libremente sobre las capas que se encuentran 

debajo y luego se conecta a la última. La conexión se puede 

efectuar bajo la influencia de temperatura y/o presión, 

mediante secado y/o mediante reacción química. Las partículas 15 

que se aplican respectivamente como una capa sobre la capa 

que se encuentra debajo preferiblemente tienen dimensiones 

tan grandes que incluso después de su conexión a la capa que 

se encuentra debajo se produce una capa porosa, por ejemplo 

permeable al aire. 20 

Preferiblemente el agente poroso tiene poros 

intercomunicados a los que se puede aplicar, por ejemplo una 

presión negativa o positiva. El diámetro de los poros es, por 

ejemplo, 0.1 - 20, preferiblemente 0.5 - 16, y de manera 

particularmente preferida 0.8 - 10 m. El material del agente 25 
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preferiblemente es tan resistente al calor que una película 

de plástico se puede calentar a su temperatura de transición 

a vidrio mediante el uso de este agente.  

Preferiblemente se aplica una presión negativa al 

agente poroso, y este último se proporciona de manera que una 5 

de sus superficies se proporciona adyacente a un rollo de 

película. Como un resultado de la presión negativa, el rollo 

de película es atraído hacia el agente mediante succión y por 

lo tanto está en contacto íntimo con la superficie del 

agente. Mediante este contacto es posible transferir muy bien 10 

energía térmica del agente a la película, en particular 

mediante conducción térmica. Lo mismo es cierto para las 

fuerzas. Como un resultado de presión negativa, la película 

descansa ceñida al agente y adopta la forma de la superficie 

y/o la estructura de superficie de este último. Como un 15 

resultado es posible moldear la película, por ejemplo 

embutirla y/o proporcionarle una estructura de superficie 

específica.  

Preferiblemente al menos la parte del agente que está 

en contacto con el medio de calentamiento tiene un medio 20 

que reduce la adhesión entre el respectivo rollo de 

película y la superficie del agente. Como un resultado la 

película se desliza mejor sobre la superficie del agente 

poroso y se reduce al menos la formación de arrugas. 

Adicionalmente, como un resultado se reduce o incluso se 25 
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previene la adhesión de la película a la superficie del 

agente. Este medio puede ser, por ejemplo, un revestimiento 

antiadherente, una carga eléctrica o una cubierta. 

Alternativamente o adicionalmente, el agente mismo se puede 

fabricar al menos parcialmente de un material con bajo 5 

coeficiente de fricción. Es adecuado como revestimiento 

antiadherente, por ejemplo PTFE (por ejemplo teflón). 

También es concebible revestir el agente con un polvo. 

Adicionalmente vale la pena considerar revestimientos de 

nano-tecnología de plasma como revestimiento antiadherente. 10 

Adicionalmente es concebible la aplicación de estos 

revestimientos mediante impresión tridimensional, en donde 

el agente preferiblemente también se produce mediante 

impresión tridimensional y por lo tanto su superficie se 

conoce con relación a la situación de porosidad, de manera 15 

que las regiones de superficie entre los poros se imprimen 

específicamente con el fin de no tapar los poros mismos de 

una manera indeseada. La superficie del agente mismo y/o de 

su revestimiento se puede subsiguientemente tratar, por 

ejemplo mediante rectificado o esmerilado. Además es 20 

posible cubrir la superficie del agente con una capa 

permeable al aire que tiene propiedades antiadherentes, 

preferiblemente con respecto a la película. Esta capa se 

puede conectar de una manera positiva, no positiva y/o 

integral al agente. En este caso, la película se coloca 25 
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sobre la capa tan pronto el agente se somete a una presión 

negativa y/o presión positiva y adopta la forma y/o 

estructura de superficie de este agente.  

Preferiblemente el agente poroso es parte de un 

dispositivo de calentamiento, y una presión negativa se 5 

aplica al agente poroso. Este dispositivo de calentamiento 

puede calentar el rollo de película inferior y/o el rollo 

de película superior, por ejemplo antes de la deformación 

de este último. El agente preferiblemente se proporciona en 

una estructura calentada que preferiblemente tiene alambres 10 

de calentamiento eléctricos. El agente poroso mismo 

preferiblemente se reviste con una capa de calentamiento, 

la cual particularmente de preferencia también tiene 

propiedades antiadherentes. Por ejemplo, una capa de 

calentamiento de este tipo puede ser un revestimiento 15 

eléctricamente conductor. El calor se guía de la estructura 

a través del agente a la superficie de este último que está 

en contacto con el respectivo rollo de película. La 

conexión de presión negativa preferiblemente también está 

en la estructura. 20 

Se prefiere además que el agente poroso sea parte de 

una matriz de la estación de moldeo, en donde la presión 

negativa y/o presión positiva preferiblemente se aplica a 

la matriz. Mediante la presión negativa el rollo de 

película calentado es succionado al interior de la matriz 25 
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y/o forzado dentro de la última mediante presión positiva y 

en el proceso se moldea o su estructura superficial cambia.  

El agente poroso también puede ser parte de un buzo 

que moldea el rollo de película y/o asiste en el moldeo del 

rollo de película. Para el propósito de asistir 5 

adicionalmente el moldeo del rollo de película es posible 

aplicar presión negativa y/o positiva al buzo.  

De conformidad con otra modalidad inventiva, el 

agente poroso es parte de un soporte de producto. En 

particular, después de que las  ampollas de empaquetar se 10 

cargaron con el material a ser empaquetado, estas ampollas 

deben ser soportadas con el fin de que el rollo de película 

no se combe o no se combe demasiado. El agente poroso puede 

ser parte de este soporte de producto. De manera 

particularmente preferida el aire se sopla fuera del agente 15 

poroso, de manera que se forma un colchón de aire entre el 

rollo de película y el soporte de producto, el cual reduce 

la fricción entre el rollo de película y el soporte de 

producto.  

El agente poroso preferiblemente es parte de la 20 

estación de sellado, en particular parte de un marco de 

sellado o parte de una estación de moldeo con la cual la 

película superior se moldea o se cambia su estructura 

superficial.  

Se prefiere además que el agente poroso también sea 25 
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parte de un dispositivo para etiquetar. Preferiblemente el 

agente es parte de una caja dispensadora con la cual las 

etiquetas se fijan a los empaques después de que estos 

últimos se separaron de la tira de soporte. Las etiquetas 

preferiblemente son atraídas al agente poroso mediante 5 

succión, utilizando presión negativa. Después de que la 

etiqueta respectiva se dispuso sobre el empaque, la presión 

negativa preferiblemente se disipa con el fin de reducir la 

fuerza adhesiva entre el agente poroso y la etiqueta. De 

manera particularmente preferida incluso se aplica aire 10 

comprimido al agente poroso con el fin de reducir la 

adhesión indeseada de las etiquetas o regiones inferiores 

de las etiquetas al agente poroso. El aire comprimido 

también se puede usar al menos de una manera que soporta 

con el fin de disponer las etiquetas sobre el empaque.  15 

Igualmente se prefiere que la máquina empaquetadora 

tenga rodillos deflectores con los cuales la película es 

guiada y/o se le proporciona una fuerza de tensión previa, 

en donde los rodillos deflectores consisten de un agente 

poroso, al menos en su superficie, a la cual se conecta una 20 

corriente de aire. Como un resultado, se previene o al 

menos minimiza el contacto de la película con el rodillo 

reflector, como resultado de lo cual se previene o al menos 

se minimiza la introducción de fuerzas, tales como las que 

se producen por ejemplo en la región de contacto entre los 25 



 

 

12

rodillos reflectores y la película durante la impulsión y/o 

el frenado. Estas fuerzas pueden ser responsables de una 

desviación lateral indeseada de las películas. 

Preferiblemente, en el caso de un paro de la máquina 

empaquetadora, en particular no intencional o inducido por 5 

el proceso se conecta una corriente de aire al agente 

poroso para mantener el rollo de película a una distancia 

del agente poroso y/o enfriarlo. Esto evita que el rollo de 

película se caliente demasiado. Tan pronto como se elimina 

el paro no intencional o inducido por el proceso el rollo 10 

de película es atraído nuevamente hacia el agente poroso 

mediante succión y al rollo de película se transfiere calor 

y/o una fuerza.  

Otro objeto de la presente invención es un método 

para calentar un rollo de película mediante el uso de un 15 

dispositivo de calentamiento que tiene un agente poroso 

calentado, en el cual se aplica al agente poroso una 

presión negativa que atrae el rollo de película sobre el 

agente poroso mediante succión. 

La descripción que se hace con relación a este objeto 20 

de la presente invención se aplica en la misma medida a 

otros objetos de la presente invención y viceversa.  

Preferiblemente el rollo de película se transporta en 

forma cíclica a lo largo de la máquina empaquetadora y se 

detiene durante el calentamiento del rollo de película. 25 
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Preferiblemente la presión negativa sólo se aplica 

intermitentemente al agente poroso. En particular cuando el 

rollo de película se transporta avanzando preferiblemente 

no se aplica presión negativa al agente poroso, pero 

posiblemente una presión positiva.  5 

De conformidad con otra modalidad preferida, la 

presión negativa no se aplica sobre toda la longitud y/o 

anchura de un formato, sino que por secciones. Como un 

resultado el rollo de película se alisa y se reduce al 

menos la formación de arrugas. De manera particularmente 10 

preferida a las secciones se les aplica presión negativa 

por separado y en una secuencia temporal, lo cual también 

significa que se asiste el alisado del rollo de película y 

la reducción de la formación de arrugas.  

Preferiblemente, en el caso de un paro del proceso se 15 

aplica presión positiva al agente poroso, lo cual hace que 

el rollo de película se aparte del agente poroso con el fin 

de evitar un sobrecalentamiento del rollo de película.  

Otro objeto es un método para moldear una  ampolla de 

empaquetar en el cual a un agente poroso (21) se le aplica 20 

una presión positiva y/o una presión negativa y esta 

presión negativa y/o positiva se transfiere a un rollo de 

película preferiblemente calentado y moldea esta última.  

Las explicaciones que se dan con relación a este 

objeto de la presente invención se aplican en la misma 25 
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medida a otros objetos de la presente invención y 

viceversa. 

Otro objeto es un método para sellar una película de 

cubierta sobre una  ampolla de empaquetar, en el cual un 

agente poroso (21) se usa para sellar una película de 5 

cubierta sobre la  ampolla de empaquetar.  

 Las explicaciones que se dan con relación a este 

objeto de la presente invención se aplican en la misma 

medida a otros objetos de la presente invención y 

viceversa.  10 

El agente poroso preferiblemente tiene una 

temperatura elevada y/o se aprieta contra la  ampolla de 

empaquetar y/o la película de cubierta.  

Otro objeto es un método para transportar una  

ampolla de empaquetar que se soporta mediante un soporte de 15 

producto durante el transporte, en donde el soporte de 

producto tiene un agente poroso a lo largo del cual se 

transporta la  ampolla de empaquetar. Preferiblemente una 

corriente de aire fluye fuera del agente poroso.  

Las explicaciones que se dan con relación a este 20 

objeto de la presente invención se aplican en la misma 

medida a otros objetos de la presente invención y 

viceversa. 

Otro objeto de la presente invención es un método 

para cambiar las propiedades ópticas de un rollo de 25 
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película, en el cual el rollo de película se hace entrar en 

contacto con la superficie de un agente poroso calentado, 

al menos en algunas secciones, y la estructura superficial 

de este agente se transfiere a la superficie del rollo de 

película, al menos en algunas secciones. Como un resultado, 5 

una película transparente se torna al menos parcialmente 

turbia o al menos estampada.  

Las explicaciones que se dan con relación a este 

objeto de la presente invención se aplican en la misma 

medida a otros objetos de la presente invención y 10 

viceversa. 

En el texto siguiente las invenciones serán 

explicadas usando las figuras 1 y 2. Estas explicaciones 

son meramente a título de ejemplo y no restringen la idea 

general de la invención. Las explicaciones se aplican en la 15 

misma medida a todos los objetos de la presente invención. 

Figura 1 muestra una máquina empaquetadora de 

conformidad con la invención. 

Figura 2 muestra un dispositivo de calentamiento que 

tiene una multitud de agentes porosos.  20 

La figura 1 muestra la máquina empaquetadora 1 de 

conformidad con la invención, la cual tiene una estación de 

embutido 2, una estación de empaquetado 7 y una estación de 

sellado 19. Un rollo de película inferior 8, aquí un rollo 

de película de plástico 8 se desenrolla de un rollo de 25 
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suministro y se transporta en forma cíclica de la derecha a 

la izquierda a lo largo de la máquina empaquetadora de 

conformidad con la invención. Durante un ciclo, el rollo de 

película inferior 8 se transporta avanzando por una 

longitud de formato. Para este propósito, la máquina 5 

empaquetadora tiene dos medios de transporte (no 

ilustrados), en el presente caso respectivamente dos 

cadenas continuas que se disponen a la derecha y la 

izquierda del rollo de película inferior 8. Tanto al 

principio como al final de la máquina empaquetadora se 10 

proporciona respectivamente para cada cadena al menos una 

rueda dentada alrededor de la cual se desvía la cadena 

respectiva. Al menos una de estas ruedas dentadas es 

impulsada. Las ruedas dentadas en el área de entrada y/o en 

el área de salida se pueden conectar una a otra, 15 

preferiblemente mediante un árbol rígido. Cada medio de 

transporte tiene una multitud de medios de sujeción, los 

cuales agarran el rollo de película inferior 8 

aprisionándolo en el área de entrada 24 y le transfieren el 

movimiento del medio de transporte al rollo de película 20 

inferior 8. En el área de salida de la máquina 

empaquetadora se suelta nuevamente la conexión de sujeción 

entre el medio de transporte y el rollo de película 

inferior 8. Primeramente el rollo de película inferior 8 se 

calienta, en particular se calienta a su temperatura de 25 
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transición a vidrio. Esto preferiblemente se lleva a cabo 

mientras el rollo de película está quieto. En la estación 

de embutido 2 siguiente, la cual tiene una herramienta 

superior 3 y una herramienta inferior 4 que tiene una forma 

(matriz) de la  ampolla de empaquetar que se debe producir, 5 

las  ampollas de empaquetar 6 se moldean en el rollo de 

película 8. La herramienta inferior 4 se dispone sobre una 

mesa elevadora 5, la cual, como lo simboliza la flecha 

doble, se puede desplazar verticalmente. Antes de cada 

alimentación de película, la herramienta inferior 4 10 

desciende y luego se vuelve a elevar. Preferiblemente el 

moldeo del rollo inferior, de manera particularmente 

preferida por cada  ampolla de empaquetar es 

preferiblemente al menos asistido por un buzo, el cual se 

proporciona respectivamente en la herramienta superior 3 y 15 

se hace descender mediante un accionamiento de una posición 

de reposo elevada a una posición de moldeo y se vuelve a 

elevar antes del transporte de avance del rollo de película 

8. En el curso siguiente de la máquina empaquetadora las  

ampollas de empaquetar se llenan entonces en la estación de 20 

empaquetado 7 con el material rebanado 16 que se debe 

empaquetar. En la estación de sellado 15 siguiente, la cual 

igualmente comprende una herramienta superior 12 y una 

herramienta inferior de desplazamiento vertical 11, una 

película superior 14 se fija integralmente al rollo de 25 
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película inferior 8, preferiblemente por medio de sellado. 

Para este propósito, la estación de sellado tiene en 

general un bastidor de sellado calentado. También en la 

estación de sellado, la herramienta superior y/o la 

herramienta inferior son bajadas y subidas, 5 

respectivamente, antes y después de cada transporte de 

película. La película superior 14 también puede ser guiada 

en medios de transporte o ser transportada mediante cadenas 

de transporte, siendo que entonces estos medios de 

transporte solamente se extienden desde la estación de 10 

sellado y posiblemente corriente abajo. Además, la película 

superior también se puede embutir y se puede calentar antes 

de la embutición. Por lo demás se aplican las explicaciones 

que se hicieron con relación al medio de transporte de la 

película inferior. En el curso adicional de la máquina 15 

empaquetadora los paquetes terminados se separan, lo cual 

en el presente caso se efectúa utilizando el cortador 

transversal 18 y el cortador longitudinal 17. El cortador 

transversal 18 en el presente caso se puede igualmente 

bajar y subir mediante el uso de un dispositivo elevador 9.  20 

La figura 2 muestra una placa calentadora 13 con la 

cual el rollo de película inferior se calienta previamente 

a la embutición. La placa calentadora tiene una estructura 

24, por ejemplo una estructura de aluminio. En la 

estructura se proporciona al menos un elemento calentador, 25 
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preferiblemente una multitud de estos, con los cuales se 

calienta la placa calentadora. Además, en la estructura se 

proporciona(n) al menos un canal, preferiblemente una 

multitud de estos con los cuales es posible aplicar una 

presión negativa y/o una presión positiva a la parte 5 

posterior de los insertos 21 en la ampolla 22. Además, la 

estructura tiene una multitud de ampollas 22, doce aquí, 

que están dispuestos en un formato de 3 x 4, es decir una 

ampolla 22 y un inserto 21 respectivamente se proporcionan 

para cada empaque que se debe producir. Cada ampolla 22 10 

acomoda un inserto 21, preferiblemente de manera 

reversible. Preferiblemente se proporciona en cada ampolla 

22 al menos un espaciador 23, con el cual se produce un 

intersticio entre la estructura 24 y el inserto 21. De 

conformidad con la invención, los insertos 21 se fabrican 15 

de un material poroso. Por ejemplo, cada inserto 21 está 

hecho de un metal sinterizado. Preferiblemente la 

superficie del inserto 21 orientada hacia el rollo de 

película no es plana sino que tiene una depresión y/o una 

elevación, de manera que el rollo de película 20 

simultáneamente se puede premoldear al ser calentado. De 

conformidad con la invención ahora se aplica una presión 

negativa a la estructura 24, se propaga hasta la superficie 

de cada inserto 21 y allí conduce a una corriente de aire 

en la dirección del inserto 21 y atrae al rollo de película 25 
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hacia cada inserto 21 por succión. Como un resultado, se 

produce un contacto muy íntimo entre la superficie del 

inserto 21 y el rollo de película 8, y el inserto 21 

calentado transfiere su calor al rollo de película 8, en 

particular mediante conductividad térmica. Al mismo tiempo 5 

la estructura del inserto 21 se imprime preferiblemente en 

el rollo de película 8. 

Lista de referencias 

1 máquina empaquetadora 

2 estación de moldeo, estación de embutición profunda 10 

3 herramienta superior de la estación de embutición 

profunda 

4 herramienta inferior de la estación de embutición 

profunda 

5 mesa elevadora, transportadora de una herramienta 15 

de la estación de embutición  profunda y sellado y/o el 

dispositivo de corte 

6 ampolla de empaquetar 

7 primera estación de empaquetado 

8 rollo de película, rollo de película inferior 20 

9 dispositivo elevador 

10 accionamiento 

11 herramienta inferior de la estación de sellado 

12 herramienta superior de la estación de sellado 

13 dispositivo calentador, medio calentador, placa 25 
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calentadora, marco de sellado 

14 rollo de película superior, película de cubierta 

15 estación de sellado 

16 material que será empaquetado 

17 cortador longitudinal 5 

18 cortador transversal 

19 área de entrada 

20 buzo de embutición profunda 

21 inserto 

22 ampolla 10 

23 espaciador 

24 estructura de la placa calentadora 



 

 

22

REIVINDICACIONES 

 

1. Máquina empaquetadora que comprende:  

- un dispositivo de calentamiento que calienta un rollo 

de película, - una estación de moldeo por medio de la cual se 5 

moldean  ampollas de empaquetar en el rollo de película y/o 

en el rollo de película superior, preferiblemente mediante 

embutición,  

- una estación de empaquetado en la cual las  ampollas 

de empaquetar se llenan con un material que se debe 10 

empaquetar,  

- una estación de sellado que sella un rollo de 

película superior en la  ampolla de empaquetar, y  

- un cortador longitudinal y/o transversal que separa 

los paquetes terminados;  15 

caracterizada porque tiene un agente poroso al cual se 

le aplica una presión negativa y/o presión positiva y/o el 

cual transfiere energía al rollo de película por medio de 

conducción térmica.  

2. Máquina empaquetadora de conformidad con la 20 

reivindicación 1, caracterizada porque el agente poroso es 

parte de un dispositivo de calentamiento y al agente poroso 

se le aplica una presión negativa.  

3. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el 25 
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agente poroso es parte de una matriz de la estación de 

moldeo, en donde preferiblemente se aplica una presión 

positiva a la matriz.  

4. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el 5 

agente poroso es parte de un buzo.  

5. Máquina empaquetadora de conformidad con la 

reivindicación 1, caracterizada porque el agente poroso es 

parte de un soporte de producto.  

6. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 10 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el 

agente poroso es parte de la estación de sellado.  

7. Máquina empaquetadora de conformidad con la 

reivindicación 6, caracterizada porque el agente poroso es 

parte del marco de sellado.  15 

8. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el 

agente poroso es parte de un dispositivo para aplicar 

etiquetas. 

9. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 20 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el 

agente poroso tiene un revestimiento antiadherente. 

10. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el 

agente poroso es sinterizado. 25 
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11. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque 

durante un paro de la misma el agente poroso se conecta a una 

corriente de aire.  

12. Máquina empaquetadora en particular de conformidad 5 

con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, 

caracterizada porque el agente poroso se fabrica capa por 

capa, en particular se produce mediante un método de 

manufactura rápida.  

13. Máquina empaquetadora de conformidad con cualquiera 10 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el 

agente poroso está provisto con una capa calentadora, en 

particular está revestido, siendo que la capa calentadora 

preferiblemente se proporciona sobre la superficie que está 

en contacto con la película. 15 

14. Método para calentar un rollo de película mediante 

el uso de un dispositivo de calentamiento que tiene un agente 

poroso calentado, caracterizado porque al agente poroso se le 

aplica una presión negativa que atrae el rollo de película 

contra el agente poroso mediante succión.  20 

15. Método de conformidad con la reivindicación 12, 

caracterizado porque el rollo de película se transporta en 

forma cíclica a lo largo de la máquina empaquetadora y se 

detiene durante el calentamiento del rollo de película. 

16. Método de conformidad con la reivindicación 13, 25 
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caracterizado porque el rollo de película de un formato es 

atraído en secuencia contra el dispositivo de calentamiento 

mediante succión. 

17. Método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones precedentes, caracterizado porque al agente 5 

poroso se le aplica aire durante una detención del proceso. 
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RESUMEN DE LA INVENCIÓN 

La presente invención se refiere a una máquina 

empaquetadora que comprende: - un dispositivo de 

calentamiento que calienta un rollo de película; - una 

estación de moldeo mediante la cual se producen  ampollas de 5 

empaquetar en el rollo de película y/o el rollo de película 

superior, preferiblemente mediante embutición profunda; - una 

estación de empaquetado en la cual las  ampollas de 

empaquetar se llenan con un material a ser empaquetado; - una 

estación de sellado que sella un rollo de película superior 10 

contra la  ampolla de empaquetar; y - un cortador 

longitudinal y/o transversal, el cual separa los paquetes 

terminados. La presente invención también se relaciona con un 

método para calentar un rollo de película usando un 

dispositivo de calentamiento que comprende un agente poroso 15 

calentado. 
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REIVINDICACIONES 
 

1. Máquina empaquetadora que comprende:  

- un dispositivo de calentamiento que calienta un 

rollo de película,  5 

- una estación de moldeo por medio de la cual se 

moldean  ampollas de empaquetar en el rollo de película y/o 

en el rollo de película superior, preferiblemente mediante 

embutición,  

- una estación de empaquetado en la cual las  10 

ampollas de empaquetar se llenan con un material que se debe 

empaquetar,  

- una estación de sellado que sella un rollo de 

película superior en la  ampolla de empaquetar, y  

- un cortador longitudinal y/o transversal que 15 

separa los paquetes terminados, en donde la máquina 

empaquetadora tiene un agente poroso al cual se le aplica una 

presión negativa y el cual transfiere energía al rollo de 

película por medio de conducción térmica, caracterizada 

porque la parte del agente que esta en contacto con el medio 20 

de calentamiento tiene un medio que reduce la adhesión entre 

el rollo de película y la superficie.  

2. Máquina empaquetadora de conformidad con la 

reivindicación 1, caracterizada porque el agente poroso es 

parte de un dispositivo de calentamiento y al agente poroso 25 
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se le aplica una presión negativa.  

3. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 

porque el agente poroso es parte de una matriz de la estación 

de moldeo, en donde preferiblemente se aplica una presión 5 

positiva a la matriz.  

4. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 

porque el agente poroso es parte de un buzo.  

5. Máquina empaquetadora de conformidad con el 10 

preámbulo de la reivindicación 1, caracterizada porque el 

agente poroso es parte de un soporte de producto.  

6. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 

porque el agente poroso es parte de la estación de sellado.  15 

7. Máquina empaquetadora de conformidad con la 

reivindicación 6, caracterizada porque el agente poroso es 

parte del marco de sellado.  

8. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 20 

porque el agente poroso es parte de un dispositivo para 

aplicar etiquetas. 

9. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 

porque el agente poroso tiene un revestimiento antiadherente. 25 
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10. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 

porque el agente poroso es sinterizado. 

11. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 5 

porque durante un paro de la misma el agente poroso se 

conecta a una corriente de aire.  

12. Máquina empaquetadora en particular de 

conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes, caracterizada porque el agente poroso se fabrica 10 

capa por capa, en particular se produce mediante un método de 

manufactura rápida.  

13. Máquina empaquetadora de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada 

porque el agente poroso está provisto con una capa 15 

calentadora, en particular está revestido, siendo que la capa 

calentadora preferiblemente se proporciona sobre la 

superficie que está en contacto con la película. 


