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DESCRIPCION
Aparato y procedimiento para el centrado de una impresion.

La invencién se refiere a un aparato y a un procedimiento para el centrado de una impresion, en particular para el
centrado de la impresién durante un proceso de formacion de cavidades para el envasado de productos que se
desplazan por lo menos en el momento del envasado, por ejemplo productos farmacéuticos o cosméticos, tales
como supositorios, cdpsulas o similares.

En las maquinas de termoconformado para la termoconformacion de una banda de plastico en forma de laminas son
conocidos dispositivos de centrado que estan instalados para colocar correctamente una parte de la banda que se
va a formar en el interior del molde de formacion, de tal modo que zonas previamente establecidas de una parte
deseada de la banda, por ejemplo que visualizan un mensaje de informacién o una decoracién, ocupen una posicion
centrada de una superficie exterior de la cavidad formada.

Los dispositivos de centrado de estas maquinas conocidas comprenden unos medios para el estiramiento de la
banda impresa que actia de modo que compense la colocacién incorrecta de las zonas anteriores cuando un sensor
detecta desplazamientos excesivos de muesca de centrado de la impresidn apropiada en la banda.

Una desventaja de las maquinas de centrado de impresién conocidas es que las Ultimas pueden ser utilizadas
Unicamente si la banda impresa esté fabricada de un material que sea adecuado para ser estirado, por ejemplo
plasticos.

Las bandas impresas que estan fabricadas de materiales que no se pueden estirar mucho, por ejemplo las bandas
que comprenden una pelicula de aluminio, no se pueden utilizar en las maquinas conocidas de centrado de la
impresién ya que se podrian romper.

El documento WO 03/041946 revela un aparato segun el preambulo de la reivindicacién 1.
Un objetivo de la invencion es mejorar las maquinas de centrado de la impresion conocidas.

Un objeto adicional es obtener maquinas de centrado que puedan ser utilizadas cuando se utilizan bandas continuas
que estan fabricadas de materiales que dificilmente se pueden estirar, 0 que no se pueden estirar en absoluto.

En un primer aspecto de la invencién se provee un aparato, que comprende medios de acumulacion, para la
formacion de una pluralidad de bucles en una banda de material en lamina de tal modo que dicho material en lamina
pueda deslizar alejandose de dichos bucles durante la formacion de cavidades, dichos medios de acumulacion
comprendiendo elementos laminares mdviles entre una posicion retraida en la cual estan fuera de las cavidades
correspondientes y una posicién de funcionamiento en la cual dichos elementos laminares penetran en el interior de
dichas cavidades caracterizado porque dichos medios de acumulacion comprenden medios de ajuste instalados
para variar la profundidad de penetracion de dichas cuchillas en dichos medios de cavidad en dicha posicion de
funcionamiento.

En un segundo aspecto de la invencion se provee un procedimiento, que comprende el desenrollado por etapas de
una banda de material en lamina a partir de una estacion de suministro, formando una pluralidad de bucles en dicha
banda de material en lamina de modo que define en dicho material zonas de acumulacién, reduciendo
sustancialmente dichos bucles durante la formacién de las cavidades, caracterizado porque dicha formacion
comprende la variacion de una dimensién de por lo menos uno de dichos bucles de tal modo que dichas zonas de
acumulacion puedan extraer una cantidad mayor o menor de dicho material en lamina a partir de dicha estacion de
suministro.

Los elementos laminares estan instalados para empujar, durante una etapa de funcionamiento, la banda al interior
de una cavidad de los medios de cavidad de modo que se forme una acumulacion de material en el interior de los
ultimos antes de una etapa de formacion dispuesta para la formacion de ranuras en la banda continua.

Esta acumulacién de material define la reserva de material que, durante la etapa de formacién, es extraida hacia la
zona de formacion para formar las ranuras.

De este modo se hace posible formar ranuras en bandas de material que se puede extraer dificilmente sin que el
Ultimo se estire. Esto permite que se conserve la integridad del material y evita que el Ultimo se deteriore, por
ejemplo se desgarre.

La etapa de la impresion de la decoracion impresa en la banda puede ser mayor que la etapa de formacion con la
cual el aparato de formacion realiza un proceso de formacién en una parte de la banda continua.

De este modo se genera un error de colocacién con respecto a la posicion correcta de una parte adicional de la
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banda que se forme en un proceso de formacion subsiguiente.

Si la banda continua esta en la posicion correcta la impresion, al final de la formacién, estara en una posicion
deseada en una superficie de la ranura.

El error de colocacion se detecta por medios de sensor que detectan la posicién de las sefiales de referencia de la
decoracion.

Cuando el error de colocacion detectado es mayor que un error tolerable, los medios de ajuste adecuadamente
disminuyen la profundidad de penetracion de las cuchillas en las cavidades durante la etapa de funcionamiento de
tal modo que la acumulacién de material en las cavidades cause que la parte adicional se mueva de modo que
devuelva a la Ultima a la posicion correcta.

Los medios de ajuste por lo tanto pueden centrar la impresion con respecto a las ranuras formadas en la banda.

De este modo el aparato centra por lo tanto la impresion también en bandas fabricadas de materiales que
dificilmente se pueden estirar, ya que, durante el centrado, la colocacion de la parte adicional en la posicién correcta
ocurre sin que sea estirada la banda continua.

La invencion se podra comprender e implantar mejor con referencia a los dibujos adjuntos que ilustran una forma de
realizacion de la misma a titulo de ejemplo no limitativo, en los cuales:

la figura 1 es una vista en planta esquematica de un aparato segiin una forma de realizacion de la invencion;
la figura 2 es una seccion esquemética tomada a lo largo del plano Il - Il de la figura 1;

la figura 3 es una vista en perspectiva de una banda fabricada de un material que no se puede estirar después de la
etapa de la formacion de la reserva;

la figura 4 es una vista en perspectiva de la banda de la figura 3 después de la etapa de formacion;

la figura 5 es una seccion esquematica de los medios de formacion durante una etapa de funcionamiento de un
proceso de formacion obtenido mediante el aparato de la figura 1;

la figura 6 es una seccidon esquematica de los medios de formacién de la figura 5 durante una etapa de formacién de
un proceso de formacién obtenida mediante el aparato de la figura 1.

En la figura 1 se muestra un aparato 1 para la formacion de ranuras 2 en el interior de una banda continua 3 de
material que dificilmente se puede estirar.

El aparato 1 puede realizar el centrado de la impresién durante el proceso de formacion, en el cual se forman
ranuras 2 en una parte 3a de la banda continua 3, de tal modo que una impresion, por ejemplo de mensaje
informativo o una decoracidén colocados en la banda continua 3, ocupe una posicion previamente establecida de una
superficie de las ranuras 2 formada en la banda continua 3.

La banda continua 3 puede comprender peliculas superpuestas fabricadas de diversos materiales, por ejemplo una
primera pelicula que dificilmente se pueda estirar fabricada de aluminio y una segunda pelicula realizada de
plasticos que se pueden soldar.

Las ranuras 2 formadas mediante la aparato 1 en la banda continua definen una parte de cavidades para el
envasado de productos que se desplazan tales como supositorios, capsulas, o similares.

La banda continua formada 3 se suelda, en estaciones de soldadura subsiguientes, las cuales no estan
representadas, a una banda continua adicional que comprende cavidades adicionales que definen una segunda
parte de cada cavidad de modo que se forman las cavidades que a continuacion son llenadas mediante dispositivos
de llenado que estan ahora representados con un producto que puede fluir para ser envasado y cerradas.

El aparato 1 comprende unos medios de formacion 23 dispuestos para la formacion de las ranuras 2 en la banda
continua 3.

Los medios de formacion 23 comprenden unos medios de cavidad 4 dispuestos para interactuar con medios de
perforacion 5.

La banda continua 3 se mueve por etapas en una direccion de avance F, representada en la figura 1, por medios de

accionamiento, los cuales no estan representados, de tal modo que la parte 3a de la banda continua 3 se interpone
entre los medios de cavidad 4 y los medios de perforacién 5 para ser formados durante el proceso de formacion.
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Los medios de cavidad 4 comprenden un bloque 6 en una superficie delantera 15 de la cual las primeras cavidades
de formacién 7 son recibidas dispuestas para el alojamiento, en una etapa de funcionamiento, de cuchillas de
formacion de la reserva 8 y segundas cavidades de formacion 9 dispuestas para el alojamiento, en una etapa de
formacion, de punzones 10 instalados para la formacion de las ranuras 2.

Las primeras cavidades de formaciéon 7 se alternan, en la direccion de avance F, con las segundas cavidades de
formacién 9.

Las cuchillas de formacién de la reserva 8 y los punzones 10 estan alojados respectivamente en asientos 11 y
asientos adicionales 12 realizados en un cuerpo 13, representado en las figuras 5y 6.

Los punzones 10 estan fijados a una base 14 y pueden deslizar con respecto al cuerpo 13 en una direccién G que
es sustancialmente normal con relacién a la superficie delantera 15, para emerger parcialmente desde la ultima de
modo que formen las ranuras 2.

Cada cuchilla de formacién de la reserva 8 puede deslizar con respecto al cuerpo 13 y con respecto a la base 14 en
la direcciébn G y es mdvil entre una posicion retraida A, representada en la figura 1, en la cual la cuchilla de
formacion de la reserva 8 esta contenida en el asiento respectivo 11, y una posicién avanzada B, representada en la
figura 5, en la cual la cuchilla de formacion de la reserva 8 emerge parcialmente desde el asiento respectivo 11.

Las cuchillas de formacion de la reserva 8 son movidas mediante unos primeros medios de leva 17 que comprenden
un primer arbol 18 fijado de forma giratoria a la base 14, en el cual estdn montadas las primeras levas 19.

Cada primera leva 19 estd instalada para empujar una cuchilla de formacién de la reserva 8 correspondiente a la
posicién avanzada B, moviendo la Ultima hacia los medios de cavidad 4.

El primer arbol 18 es movido por medios de motor que no estan representados.

Las levas 19 estan instaladas de tal modo que mueven, durante parte de un giro del primer arbol 18, las cuchillas de
formacion de la reserva 8 una después de la otra a la posicion avanzada B.

Las cuchillas de formacién de la reserva 8 son movidas una después de la otra empezando por una cuchilla extrema
8a y continuando en la direccion opuesta a la direccion de avance F, esto es hacia los medios de alimentacion de la
banda continua 3.

En una parte restante de la revolucion del primer arbol 18, las cuchillas de formacion de la reserva 8, que quedan en
la posicion avanzada B, no estan en contacto con las primeras levas 19 y son libres de moverse en los asientos
respectivos 11.

El cuerpo 13 esta fijado por medios elasticos 16 a la base 14.

Los medios elasticos 16 mantienen el cuerpo 13 en una posicion de funcionamiento C, visible en la figura 1, en la
cual los punzones 10 estan contenidos en el interior de asientos adicionales 12.

El cuerpo 13 puede ser movido por el blogue 6, que causa la compresion de los medios elasticos, a una posicion de
formacion D, representada en la figura 6, en la cual los punzones 10 emergen parcialmente desde los asientos
adicionales 12 y pueden interactuar con la parte 3a para formar las ranuras 2 en la dltima.

El aparato 1 adicionalmente comprende unos medios de movimiento 20 instalados para mover el bloque 6.

Los medios de movimiento 20 comprenden dos brazos 25, instalados para sostener el bloque 6, acoplados de forma
deslizante en guias 26 realizadas en un bloque adicional 27 fijado a la base 14.

Los brazos 25 son moviles en la direccion G y comprenden un primer extremo 28 fijado al bloque 6 y un segundo
extremo 29 instalado para sostener de forma giratoria un segundo arbol 30 mediante horquillas 31.

El segundo arbol 30 esté provisto de dos partes excéntricas 32.

Cuando el segundo arbol 30 se monta en los brazos 25 cada parte excéntrica 32 se sitla en una zona comprendida
entre los dos extremos 33 de cada horquilla 31.

En cada parte excéntrica 32 esta montado un rodillo 34, instalado para rodar sobre una superficie lateral conformada
correspondientemente 35 de las segundas levas 36 de los segundos medios de leva 37.

Las segundas levas 36 estan fijadas a un tercer arbol 38 girado por medios de motor adicionales que no estan
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representados.

Los medios de movimiento 20 comprenden medios elasticos adicionales, los cuales no estan representados,
instalados para el mantenimiento de los rodillos 34 en contacto con las superficies laterales conformadas 35.

Las segundas levas 36, mediante el giro, mueven los brazos 25 y el bloque 6 a lo largo de la direccion G segun una
ley del movimiento deseada determinada por la forma de las superficies laterales conformadas 35.

Segun esta ley del movimiento el bloque 6 es mavil entre una posicion de reposo O, representada en la figura 1, en
la cual el bloque 6 se mantiene lejos de la parte 3a, y una posicion de formacién adicional R, representada en la
figura 6, en la cual el bloque 6 entra en contacto con el cuerpo 13 que mueve el blogque 6 hacia la posiciéon de
formacion D.

Entre la posicion de reposo O y la posicion de formacién adicional R, esté definida una posicion de funcionamiento
adicional Q, la cual es visible en la figura 5, en la cual el bloque 6 es movido hacia el cuerpo 13, de tal modo que las
cuchillas de formacion de la reserva 8 pueden penetrar parcialmente en las primeras cavidades de formacion 7.
Cuando el bloque 6 esta en la posicion de funcionamiento adicional Q, el cuerpo 13 es mantenido por los medios
elasticos 16 en la posicion de funcionamiento C.

Adicionalmente, cuando el bloque 6 esta en la posicion de funcionamiento adicional Q y las cuchillas de formacién
de la reserva 8 estan en la posicion avanzada B, se define una profundidad de penetracion J, representada en las
figuras 5 y 6, de las cuchillas de formacion de la reserva 8 en las primeras cavidades de formacion 7.

Cada cuchilla de formacion de la reserva 8 esté instalada para empujar zonas de la banda continua 3 al interior de
las primeras cavidades de formacién 7 correspondientes de modo que realizan una reserva de material en el interior
de las ultimas.

Las cuchillas de formacion de la reserva 8 son movidas por los medios de leva 17 una después de la otra como se
ha explicado anteriormente, de tal modo que todas las reservas de material puede ser formadas sin que se estire la
banda continua 3.

Las reservas de material obtenidas de este modo en la banda continua 3 tienen un perfil concavo 50 representado
en la figura 3.

Cuando el bloque 6 esta en la posicién de formacién adicional R, el cuerpo 13 es empujado por el bloque 6 a la
posicion de formacion D y los punzones 10 interactian con las segundas cavidades de formacion 9 para formar las
ranuras 2.

Una primera parte 52 del material empujado por las cuchillas de formacién de la reserva 8 para formar las reservas
de material, representada en la figura 4, sale de las primeras cavidades de formacion y es arrastrada, como se
representa mediante las flechas Z en la figura 4, hacia zonas de formacién 45 para permitir que sean formadas las
ranuras 2.

Una segunda parte 51 del material empujado por las cuchillas de formacién de la reserva 8 para formar las reservas
de material no es arrastrada a las zonas de formacion 45, que esta demasiado lejos de las Ultimas y mantiene el
perfil concavo 50 incluso al final del proceso de formacion.

De este modo las ranuras 2 son conformadas sin someter la banda continua 3 a una tensiéon que podria alterar las
caracteristicas de la banda continua 3 o dafiar la banda continua 3.

En particular, un estiramiento excesivo de la banda continua 3 se evita de ese modo durante la formacion de las
ranuras 2 y se evita que las Ultimas se desgarren.

El aparato 1 adicionalmente comprende unos medios de ajuste 40 instalados para el ajuste de la profundidad de
penetracion J.

La profundidad de penetracién J de hecho determina un ancho de las zonas de la banda continua 3 que son
empujadas al interior de las primeras cavidades de formacion 7 para obtener las reservas de material. Por ejemplo,
si la profundidad de penetracién J aumenta, el ancho de las zonas de banda continua 3 que son empujadas al
interior de las primeras cavidades de formacién 7 es mayor.

Los medios de ajuste 40 comprenden un elemento de ajuste 41, por ejemplo un cilindro neumético de doble efecto.
El elemento de ajuste 41 esta provisto de una primera parte extrema 42 fijada a una abrazadera, no representada,

realizada en la base 14 y una segunda parte extrema 43 conectada de forma giratoria a un elemento de conexion
44,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2385682 T3

La segunda parte extrema 43 puede realizar una carrera limitada por el elemento de detencién 46.
El dltimo esta acoplado de forma deslizante en una guia adicional 47.

El elemento de conexion 44 esta fijado a una parte central del segundo arbol 30 de modo que una rotacién del
segundo arbol alrededor de un eje de rotacién longitudinal del mismo en un sector angular que tiene un ancho
previamente establecido corresponde a una variacion de la carrera del elemento de ajuste 41.

De este modo, se genera un movimiento de los rodillos 34 montados en las partes excéntricas 32 del segundo arbol
30. Este movimiento tiene un componente en la direccién G y causa un ajuste en la direccién G de las posiciones
gue pueden ser alcanzables por el bloque 6, en particular de la posicion de funcionamiento adicional Q.

Este movimiento ajusta de ese modo la profundidad de penetracién J y por lo tanto el ancho de las zonas empujadas
al interior de las primeras cavidades de formacién 7 para realizar las reservas de material.

Los medios de formacion 23 estan fabricados de tal modo que definen una etapa de formacion menor que una etapa
de impresion con la cual se realiz6 la impresion de la banda 3.

El aparato 1 adicionalmente comprende medios de sensor 21 que comprenden una fotocélula 22 instalada para
detectar la posicion de marcas de referencia, impresas en una superficie de 24 de la banda continua 3, durante la
formacion de las ranuras 2.

La fotocélula 22 esta instalada aguas arriba de los medios de formacién 23 y detecta la posicion de las marcas de
referencia de una parte adicional 3b que se mueve hacia los medios de formacion 23.

La fotocélula 22 estd conectada a la unidad de control y envia a esta Ultima una sefial relativa a la posicion
detectada de cada marca de referencia.

Sobre la base de la posicion detectada de cada marca de referencia la unidad de control calcula una posicion de la
parte adicional 3b.

La unidad de control adicionalmente reconoce una posicion correcta que la parte adicional 3b tiene que ocupar con
decision para centrar la impresién con respecto a las ranuras 2.

Si la posicién adicional 3b esta en la posicién correcta, de hecho, la impresion, al final de la formacion de las ranuras
2, estara en una posicion deseada con respecto a las Ultimas.

La unidad de control procesa la sefial emitida por la fotocélula 22 y calcula un error de colocaciéon de la parte
adicional 3b con respecto a la posicion correcta.

Puesto que la etapa de formacién es menor que la etapa de impresién, cada proceso de formacién causa un error de
colocacion.

Este error de colocacién causa que la posicion ocupada por la parte adicional 3a esté més lejos los medios de
formacion 23 con respecto a la posicién correcta.

En cada proceso de formacion el error de colocacién aumenta.

Cuando el error de colocacidn de la parte adicional 3b es mayor que un error tolerado, la unidad de control acciona
los medios de ajuste 40 sobre la base del error de colocacion calculado para devolver la parte adicional 3b a la
posicién correcta.

En una primera etapa del proceso de formacion, representado en la figura 1, el bloque 6 estd en la posicion de
reposo O, el cuerpo 13 esta en la posicion de funcionamiento C y las cuchillas de formacion de la reserva 8 estan en
la posicion retraida A.

Los medios de accionamiento mueven la banda continua 3 en la direccidon de avance F de tal modo que la parte 3a
gue se va a formar se coloque entre el bloque 6 y el cuerpo 13.

A continuacién, como se representa en la figura 5, en una etapa de funcionamiento, los medios de movimiento 20
mueven el bloque 6 para llevarlo a la posicion de funcionamiento adicional Q y el &rbol 18 completa una revolucion.

De este modo las cuchillas de formacién de la reserva 8 son empujadas por las primeras levas 19 a la posicion
avanzada B y son insertadas parcialmente una después de la otra en el interior de las primeras cavidades de
formacion 7.
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Por lo tanto, mientras son formadas las reservas de material otra parte de la banda continua 3 avanza en la direccion
de avance F y es retirada por los medios de formacion 23.

El bloque 6 de hecho esta alejado separado del cuerpo 13 y de ese modo la banda continua 3 puede fluir libremente
para permitir que sean formadas las reservas de material.

Después de la formacion de una reserva de material correspondiente, cada cuchilla de formacién de la reserva 8
permanece en la posicién avanzada B y pierde contacto con la primera leva correspondiente 19, de ese modo
permanece libre de fluir con respecto al asiento respectivo 11.

A continuacién en una etapa de formacion, representada en la figura 6, los medios de movimiento 20 mueven el
bloque 6 para llevar el bloque 6 a la posicion de formacion adicional R.

El blogue que avanza 6 bloquea la banda continua 3 en el cuerpo 13 debido a dos zonas extremas 48 de la
superficie delantera 15 y empuja el cuerpo 13 a la posicién de formacién D.

Los punzones 10 emergen parcialmente de los respectivos asientos adicionales 12 y empujan la banda continta 3 al
interior de las segundas cavidades de formacion 9 correspondientes para formar las ranuras 2.

La primera parte 52 del material empujado por las cuchillas de formacion de la reserva 8 para formar las reservas de
material sale de las primeras cavidades de formacién 7 y es arrastrada, como se representa mediante las flechas Z
en la figura 4, a las zonas de formacion 45 para permitir que sean formadas las ranuras 2.

La primera parte 52 del material que emerge empuja las cuchillas de formacion de la reserva 8 de tal modo que
permite un retorno de las Ultimas a la posicion retraida A.

De este modo las cuchillas de formacion de la reserva 8 vuelven a entrar en contacto con las primeras levas 19.

El error de colocacién causado por el proceso de formacion es tal que la posicion ocupada por la parte adicional 3a
esta mas lejos de los medios de formacion 23 que la posicién correcta. Este error de colocacion es detectado por los
medios de sensor 21.

Cuando el error de colocacién de la parte adicional 3b se hace mayor que el error tolerado, la unidad de control
acciona los medios de ajuste 40.

De este modo el ancho de las zonas de banda continua 3 que son empujadas al interior de las primeras cavidades
de formacion 7 se hace mayor y la otra parte de la banda continua 3 que es retirada por los medios de formacion 23
aumenta.

Debido a esto, durante el proceso de formacion subsiguiente, la parte adicional 3a avanza, colocandose en la
posicién correcta y de ese modo se elimina el error de colocacion.

Por lo tanto la impresién, al final del proceso de formacién subsiguiente, esta en la posicién deseada comparada con
las ranuras 2.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato, que comprende unos medios de acumulacion (7, 8, 17, 40), para la formacion de una pluralidad de
bucles (50) en una banda (3) de material en lamina, de tal modo que dicho material en lamina puede deslizar
alejandose de dichos bucles (50) durante la formacion de cavidades; unos medios de movimiento (20) dispuestos
para mover un bloque (6) en el cual se obtienen unas cavidades (7); comprendiendo dichos medios de acumulacion
unos elementos laminares (8) que son mdviles entre una posicién retraida (A), en la cual estan contenidos en unos
asientos (11) respectivos y una posicion avanzada (B), en la cual dichos elementos laminares (8) emergen
parcialmente de dichos asientos (11); siendo dicho bloque (6) mévil por medio de dichos medios de movimiento (20)
entre una posicién de reposo (O), en la cual dicho bloque (6) se mantiene lejos de dicha banda (3) y una posicién de
funcionamiento (Q), en la cual dichos elementos laminares (8) en dicha posicion avanzada (B) penetran
parcialmente en dichas cavidades (7), de tal modo que se define una profundidad de penetracion (J) de dichos
elementos laminares (8) en dichas cavidades (7); en el que dichos medios de acumulacién (7, 8, 17, 40)
comprenden unos medios de ajuste (40) dispuestos para variar dicha profundidad de penetracion (J) de dichos
elementos laminares (8) en dichas cavidades (7) en dicha posicién avanzada (B), caracterizado porque dicho
aparato comprende asimismo unos medios de sensor (21) dispuestos aguas arriba de dichos medios de
acumulacién (7, 8, 17, 40) para detectar una posicion de marcas de referencia de una parte (3b) impresa sobre una
superficie (24) de dicha banda (3); una unidad de control conectada a dichos medios de sensor (21) para recibir una
sefial desde dichos medios de sensor relativa a dicha posicion detectada de cada marca de referencia; siendo dicha
sefial procesable por dicha unidad de control para calcular un error de colocacion de dicha parte (3b) con respecto a
una posicion correcta; y en el que dichos medios de ajuste (40) se pueden accionar durante la etapa de
funcionamiento mediante dicha unidad de control cuando dicho error de colocacion es mayor que un error tolerado,
para ajustar la posiciéon que puede ser alcanzada por dicho bloque (6) en dicha posicidon de funcionamiento, de tal
modo que dicha profundidad de penetracion (J) y, por lo tanto, un ancho de dicha banda en dichas cavidades (7)
para realizar dichos bucles (50) se ajusta, para extraer una cantidad mayor o menor de material en lamina a partir de
una estacion de suministro.

2. Aparato segun la reivindicacion 1, en el que entre dicho bloque (6) y dichos medios de movimiento (20) esta
interpuesto un arbol (30) con unas partes excéntricas (32) que actian a modo de elemento sensible de dichos
medios de ajuste (40).

3. Aparato segun la reivindicacion 2, en el que dicho arbol (30) esta provisto de una palanca (44) que esta acoplada
con un elemento de ajuste (41) que permite que dicho arbol (30) sea girado en un sector angular previamente
establecido alrededor de dichas partes excéntricas (32).

4. Aparato segun la reivindicacidon 2 o 3, en el que dichas partes excéntricas (32) estan soportadas de forma
giratoria sobre unos brazos (25, 28, 29, 31) dispuestos para el accionamiento de dicho bloque (6).

5. Aparato segun la reivindicacion 4, en el que en dichas partes excéntricas (32) estdn montados unos rodillos (34)
gue son accionados por unas levas (36) que tienen un perfil (35) adecuado para mover dicho blogue (6) desde dicha
posicion de reposo (O) hasta una posicion de formacion (R).

6. Procedimiento que comprende desenrollar por etapas una banda (3) de material en lamina a partir de una
estacion de suministro, formando una pluralidad de bucles (50) en dicha banda de material en lamina para definir en
dicho material unas zonas de acumulacion, reduciendo sustancialmente dichos bucles (50) durante la formacién de
cavidades, caracterizado porque dicha formacion comprende la variacion de la dimension de por lo menos uno de
dichos bucles (50) durante la etapa de funcionamiento, de tal modo que dichas zonas de acumulaciéon pueden
extraer una cantidad mayor o menor de dicho material en lamina a partir de dicha estacion de suministro.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 6, en el que dicha variacion se obtiene mediante la rotacién de un
elemento sensible (30) de unos medios de ajuste (40) alrededor de un eje longitudinal.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7, en el que dicha rotacion comprende mover angularmente un arbol (30)
alrededor de unas partes excéntricas (32) del mismo.

9. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8, y que comprende asimismo proveer unas muescas
de centrado de la impresion dispuestas segin una etapa lineal en dicho material en lamina que es mayor que una
etapa de formacion o que un mdltiplo de la misma.
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