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DESCRIPCION
Método de cambio de formato para una maquina termoformadora, y maquina termoformadora.
SECTOR DE LA TECNICA

La presente invencién se relaciona con métodos de cambio de formato para maquinas termoformadoras, y con
maquinas termoformadoras.

ESTADO ANTERIOR DE LA TECNICA

Las maquinas termoformadoras se emplean para generar un envase a partir de una lamina. Estas maquinas
comprenden un util superior y un (til inferior con una configuracién determinada, que cooperan entre si para dar
forma a una lamina y generar asi un envase. La lamina se dispone entre ambos Utiles y es deformada cuando los
Utiles se acercan entre si tomando la forma de los utiles, que se corresponde con la forma deseada para el envase.
Esta funcién se denomina formado, y la maquina comprende una estacion de formado donde estan dispuestos los
utiles y donde se deforma la lamina para obtener el envase final deseado.

La maquina puede comprender ademas una estacion de sellado con otros Utiles que también cooperan entre si,
donde se realiza el sellado de una ldmina superior o tapa al envase previamente formado y con el producto ya en su
interior. Al igual que en la estacion de formado, el disefio de los Utiles de la estacion de sellado también depende de
la forma del envase, pero estos Utiles pueden ser diferentes a los Utiles de la estacion de formado puesto que su
funcién es la de sellar el envase previamente generado en la estacién de formado.

Si se quiere generar un envase de una forma diferente, los Utiles tienen que ser sustituidos por otros utiles con la
configuracion adecuada, tanto en la estacion de formado como en la estacion de sellado, operacién que se conoce
como cambio de formato.

En el documento EP 2383091 Al del propio solicitante se divulga una maquina de envasado que comprende un
sistema de cambio de herramienta, mediante el cual se puede sustituir de manera rapida y sencilla un util inferior de
dicha maquina.

Se conocen del estado de la técnica diversas formas para cambiar el formato, en las que el Gtil superior y el util
inferior se cambian por separado para realizar el cambio de formato, como las divulgadas por ejemplo en los
documentos EP 2052979 Al, EP 1234765 Aly EP 2380811 Al.

El documento EP 2052979 A1l divulga un cambio de formato donde por un lado se cambia el Util inferior extrayéndolo
de la estacion correspondiente de una maquina de envasado por debajo de la ldmina, y por otro lado se cambia, en
otra operacioén adicional, el util superior extrayéndolo de la estaciéon correspondiente de una maquina de envasado
por encima de la lamina. Para esta Ultima tarea se suelta y retira una tapa de un mecanismo donde esta dispuesto el
util superior, y dicho util superior se extrae de dicho mecanismo por el espacio libre dejado al retirarse la tapa. Esta
manera de cambio de formato permite ademds no tener que cortar y mover la(s) lamina(s).

El documento EP 1234765 Al divulga una maquina con un primer intercambiador para sustituir el Util inferior y un
segundo intercambiador para sustituir el Gtil superior, sustituyéndose cada util por su lado. El primer intercambiador
esta dispuesto por debajo de la lamina y el segundo intercambiador esta dispuesto por encima de la lamina, de tal
manera que no afectan a dicha lamina.

En el documento EP 2380811 Al se divulga una maquina de envasado con una estacion de formado y una estacion
de sellado en la que intervienen un (Gtil superior y un Util inferior que cooperan entre si para generar un envase y
para sellar el envase respectivamente. En al menos una de las estaciones la maquina comprende un primer
intercambiador dispuesto debajo de la lamina para el util inferior y un segundo intercambiador dispuesto encima de
la ldamina para el atil superior, sustituyéndose cada util por su lado.

Esta manera de cambiar el formato, cambiando el Gtil superior y el util inferior por separado, puede tener la ventaja,
al menos en algunos casos, de facilitar la labor al operario (u operarios) encargado de realizar dicho cambio, pero
por el contrario puede suponer un tiempo de cambio de formato elevado al requerirse dos cambios independientes
(dos tareas), lo que puede ser perjudicial en términos productivos, y por lo tanto econémicos.

En el documento WO 2011104036 A2 se divulga un método de cambio de formato para una maquina de envasado
en el que se cambian un Gtil inferior y un Util superior de dicha maquina. Ambos Utiles se sustituyen por encima de la
maquina, por lo que son levantados mediante un actuador hasta una posicién por encima de la maquina donde un
operario los puede sustituir por otros (tiles, que posteriormente son introducidos de nuevo en la maquina bajandolos.
Para el cambio de formato los dos Utiles se desacoplan respectivamente de una parte inferior y de un bloque de
sujecion superior de la estacion de formado a la que estan acoplados durante un funcionamiento normal u operativo
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de la maquina, y el bloque de sujecién de la estacion de formado se mueve para poder desplazar los Utiles en
direccién vertical hasta disponerlos por encima de la maquina.

El documento EP 2664429 Al divulga un sistema de amarre para unir un util a un soporte de (Gtil de una manera que
permite reemplazar los Utiles. El Util comprende un tornillo de amarre, un perno posicionador y una ranura, mientras
que el soporte de Util comprende un tornillo de gancho, una ranura en forma de T y un perno de registro. El tornillo
de gancho engancha el tornillo de amarre mediante superficies inclinadas contra el soporte de Gtil con componentes
de fuerza que acttian en tres direcciones.

El documento WO 2011/104036 A2 divulga un método para cambiar los Utiles superior e inferior de una maquina de
envasado y una maquina de envasado donde se implementa dicho método.

El documento EP 1520682 Al divulga un Sistema de termoformado en el que, para cambiar los moldes, uno de los
dos medios de transporte que se emplean para transportar la lamina se puede desplazar transversalmente con
respecto a la direccidon de avance, de tal manera que el bloque de molde se puede desplazar fuera de la estacion a
un brazo cambiador de moldes y, desde ahi, a un carro cambiador de moldes.

EXPOSICION DE LA INVENCION

Un objeto de la invencién es el de proporcionar un método de cambio de formato para una maquina termoformadora
segun se describe en las reivindicaciones.

El método de cambio de formato de la invencidon esta disefiado para maquinas termoformadoras. Una méaquina
termoformadora comprende diferentes estaciones, y en al menos una de ellas comprende un util superior y un (til
inferior que estan adaptados para acercarse o alejarse entre si durante el funcionamiento operativo de la maquina,
actuando sobre una lamina para darle forma o para sellarla con una lamina de tapa, mediante un desplazamiento
operativo de al menos uno de dichos utiles en una direccion de actuacion sustancialmente vertical. Por cambio de
formato ha de entenderse cambiar los Utiles por unos nuevos, que presenten una nueva configuracion o forma.

El método comprende una etapa de desacoplamiento en la que el Gtil superior queda apoyado o descansando sobre
el util el inferior, una etapa de extraccion en la que ambos Utiles se evaclan de la estacion simultanea y
conjuntamente, una etapa de sustitucion en la que, con los Utiles extraidos de la estacién, dichos Utiles son
sustituidos por unos nuevos Utiles, apoyandose o descansando el nuevo Util superior sobre el nuevo util inferior, y
una etapa de insercion en la que los nuevos Utiles se introducen simultanea y conjuntamente en la estacion.

Durante la etapa de extraccion y la etapa de insercién los Utiles superior e inferior correspondientes se desplazan
simultanea y conjuntamente en una direccion de reemplazo diferente a la direccién de actuacion, de tal manera que
los utiles se pueden sustituir facilmente, ambos en la misma operacion, sin la necesidad de desmontar o manipular
partes de la estacion que pudieran aumentar el tiempo necesario para cambiar el formato de la maquina ademés de
incluir operaciones que pueden requerir un mayor esfuerzo por parte del operario (u operarios) encargado de realizar
el cambio de formato.

Otro objeto de la invencion es el de proporcionar una maquina termoformadora segun se describe en las
reivindicaciones.

La maquina termoformadora comprende al menos una estacion con un util inferior alojado en un cajon y un util
superior unido a un bloque de sujecion que estan adaptados para desplazarse al menos uno con respecto al otro en
una direccion de actuacion sustancialmente vertical, acercandose para actuar sobre una lAmina o alejandose. Para
cambiar el formato se provoca que el Util superior se apoye o descanse sobre el Util inferior.

La maquina comprende unos medios de extraccion adaptados para guiar el desplazamiento de ambos (tiles al
evacuarlos simultdnea y conjuntamente de la estacion y al introducirlos en la misma, durante un proceso de cambio
de formato, provocando dichos medios de extraccion el desplazamiento guiado de dichos utiles en una direccién de
reemplazo diferente a la direccién de actuacion. De esta manera los Utiles de la méaquina se pueden sustituir
facilmente, ambos en la misma operacion, sin la necesidad de desmontar o manipular partes de la estacion de la
maquina que pudieran aumentar el tiempo necesario para cambiar el formato de la maquina ademas de incluir
operaciones que pueden requerir un mayor esfuerzo por parte del operario (u operarios) encargado de realizar el
cambio de formato. Ademas, se evita el tener que sobredimensionar algun elemento de la maquina para poder llevar
a cabo el cambio de formato y se evita desplazar elementos o partes de la maquina (de la estacién) que no
intervienen activamente en el cambio de formato, lo que permite obtener una maquina mas compacta y mas sencilla
de disefiar. Ademas, al sustituirse ambos Utiles conjuntamente se evita la necesidad de disponer un mecanismo de
cambio de formato para cada util, reduciéndose la complejidad de la maquina incluso ofreciendo la posibilidad de un
cambio de formato rapido y sencillo.

Estas y otras ventajas y caracteristicas de la invencion se haran evidentes a la vista de las figuras y de la
descripcion detallada de la invencion.
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DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La figura 1 muestra una vista en perspectiva de una realizacién preferente de la maquina de la invencion.

La figura 2a muestra una vista lateral de un cajon donde esta alojado y oculto un Util inferior, y de un (til superior de
la maquina de la figura 1, junto con un bloque de sujeciéon de dicha maquina, con el util superior y el (til inferior
dispuestos en una posicion de reposo antes de empezar un cambio de formato seguin una realizacion preferente del
método de la invencion, en una estacion de dicha maquina.

La figura 2b muestra una vista lateral de los elementos de la figura 2a, con el util superior apoyado o descansando
sobre el util inferior durante un cambio de formato segin la realizacion preferente del método de la invencion.

La figura 2c muestra una vista lateral de los elementos de la figura 2a, con un cajén preparado para ser desacoplado
de una mesa durante un cambio de formato segun la realizacién preferente del método de la invencion.

La figura 2d muestra una vista en perspectiva de una estacion de la maquina de la figura 1, junto con al menos parte
de una estructura de dicha maquina, con los Utiles fuera de la estacion mediante un desplazamiento de los mismos
en una direccidon de reemplazo, durante un cambio de formato segun la realizacion preferente del método de la
invencion.

La figura 2e muestra una vista en perspectiva de la estacion de la figura 2d, con los utiles fuera de la estacion
mediante un desplazamiento de los mismos en una direccién transversal después del desplazamiento en la direccion
de reemplazo, durante un cambio de formato segun la realizacion preferente del método de la invencion.

La figura 3a muestra a modo de ejemplo una vista en perspectiva de un Util superior de la maquina de la figura 1.

La figura 3b muestra a modo de ejemplo una vista en perspectiva de un util inferior de la maquina de la figura 1
alojado en un cajén, para el util superior de la figura 3a.

La figura 4 muestra una vista en perspectiva de un bloque de sujecion de la maquina de la figura 1, con el Gtil inferior
acoplado a él.

La figura 5 muestra un cajon y una mesa de la maquina de la figura 1, separados entre si por una distancia de
separacion.

La figura 6 muestra una vista en perspectiva de parte de la estructura la maquina de la figura 1, donde se muestran
unos railes guia de dicha méaquina.

La figura 7 muestra una vista en perspectiva de la maquina de la figura 1, con una estructura de guiado desplazada
transversalmente.

La figura 8 muestra una vista en perspectiva de una mesa de la maquina de la figura 1.
EXPOSICION DETALLADA DE LA INVENCION

Un primer aspecto de la invencion se refiere a un método para el cambio de formato de una maquina 100
termoformadora como la mostrada a modo de ejemplo en la figura 1. Una maquina 100 termoformadora comprende
al menos una estacién 101 mostrada a modo de ejemplo en las figuras 2a, 2b, 2c, 2d y 2e, donde se disponen un (til
superior 1 y un util inferior 2 que estdn adaptados para acercarse o alejarse entre si durante el funcionamiento
operativo de la maquina 100, mediante el desplazamiento de al menos uno de ellos en una direccion de actuacion Y
sustancialmente vertical. Por funcionamiento operativo de la maquina 100 ha de entenderse el funcionamiento
normal de la misma, donde los Utiles 1 y 2 cooperan entre si para actuar sobre al menos una lamina que se dispone
entre ellos y que avanza en una direccién de avance A, que se corresponde con la direccion longitudinal de la propia
mégquina 100.

La estacion 101 de la maquina donde se disponen los utiles 1 y 2 puede corresponderse con una estacion de
formado. En este caso, los Utiles 1 y 2 comprenden una forma o configuracion determinada, tal y como se muestra a
modo de ejemplo en las figuras 3a y 3b, con el propoésito de generar envases de una forma determinada a partir de
la lamina. Para generar un envase (no representado en las figuras) el util superior 1 comprende una protuberancia
10 (macho) y el util inferior 2 comprende una cavidad 20 (hembra) para dicha protuberancia 10, de tal manera que
cuando se acercan los Utiles 1 y 2 entre si y cooperan la protuberancia 10 se adentra en la cavidad 20 deformando
la lamina y se genera el envase con la forma de dicha protuberancia 10 y dicha cavidad 20. La protuberancia 10 y la
cavidad 20 correspondiente estan centrados comprendiendo un eje central 20a comun, pero dicha protuberancia 10
es menor que dicha cavidad 20 (tanto en anchura como en altura), de tal manera que, durante el funcionamiento
operativo de la maquina, cuando dichos Utiles 1 y 2 cooperan entre si no contactan entre ellos (estan distanciados
una distancia minima) y entre las paredes de la cavidad 20 y de la protuberancia 10 correspondiente existe un
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espacio con el que se permite la deformacién de la lamina por un lado y que por otro lado, preferentemente, las
paredes de la cavidad 20 no toquen la lamina para evitar el riesgo de formacién de arrugas en dicha lamina formada.
Los utiles 1 y 2 pueden estar adaptados para generar un Unico envase cada vez que cooperan entre si,
comprendiendo una Unica protuberancia 10 y una Unica cavidad 20; o una pluralidad de envases para lo cual cada
uno comprende una pluralidad de protuberancias 10 y una pluralidad de cavidades 20 respectivamente, como es el
caso del ejemplo mostrado en las figuras 3a y 3b, donde se muestran dos protuberancias 10 y dos cavidades 20
respectivas. Si se quieren generar envases con una forma diferente, los Utiles 1 y 2 hay que sustituirlos por otros
Utiles 1 y 2 adaptados para generar envases con la nueva forma requerida. El método de la invencion se refiere a un
método para sustituir unos Utiles 1y 2 por otros Utiles 1 y 2, procedimiento que también se conoce como cambio de
formato.

La estacion 101 de la maquina donde se disponen los Utiles 1 y 2 puede corresponderse también con una estacion
de sellado, donde la funcion de los Utiles 1y 2 ya no es la de generar un envase (dar forma a una lamina), si no que
su funcién es la de sellar el envase previamente generado en una estacion de formado como la comentada
anteriormente. En este caso, el util superior 1 comprende unos medios de sellado que sueldan una lamina superior a
las solapas del envase o de los envases previamente formados, y el util inferior 2 comprende unos alojamientos para
alojar el envase o los envases previamente formados y unos apoyos a lo largo de las solapas de cada envase sobre
el que se apoyara el util superior 1y la lamina superior en la operacion de sellado. Los (tiles 1 y 2 de la estacion de
sellado, no representados en las figuras, necesitan tener una configuracion determinada para adaptarse al envase
generado por los Utiles 1 y 2 de la estacion de formado, y si la forma del envase cambia también puede ser
necesario sustituir dichos Utiles 1 y 2 por unos utiles 1 y 2 adecuados. Asi, el método de cambio de formato de la
invencion se puede aplicar en diferentes estaciones de una maquina 100 de termoformado. Los uUtiles 1y 2 de la
estacion de sellado no tienen por qué ser iguales a los de la estacion de formado, puesto que lo Unico que se
necesita es sellar los bordes de cada envase y no generar dichos envases.

En adelante la estacion 101 referida a lo largo de la descripcion se puede corresponder con una estacion de sellado
0 con una estacion de formado.

En la estacion 101 se dispone ademas un cajon 3 donde esta alojado o se aloja el Gtil inferior 2 (que queda al ras del
cajon 3), y comprende una mesa 4 a la que se une o acopla el cajon 3, tal y como se muestra en la figura 5 (cajon 3
en posicion desacoplada), un bloque de sujecion 102 al que se une o acopla el Gtil superior 1, tal y como se muestra
en la figura 4, y unos medios de actuacion (no representados en las figuras) para provocar el desplazamiento de al
menos uno de dichos Utiles 1y 2 en la direccidon de actuacion Y. Durante el funcionamiento operativo de la maquina
100, si se desplaza el util inferior 2, el cajon 3 y la mesa 4 se desplazan solidarios con dicho til inferior 2, y si se
desplaza el (til superior 1, al menos parte del bloque de sujecidon 102 se puede desplazar solidario con dicho (til
superior 1. El bloque de sujecion 102 puede estar o no calefactado para calentar el Gtil superior 1 si asi se requiriese
(caso en el que el util superior 1 estaria calefactado), caso en el que el util superior 1 estaria unido a una placa de
sujecion 102a movil del bloque de sujecién 102, y el cajon 3 puede comprender un circuito de refrigeracién asociado
(no representado en las figuras) para refrigerar el util inferior 2 si asi se requiriese.

El método de la invenciéon comprende una pluralidad de etapas que se describiran a continuacion en referencia a las
figuras 2a — 2e, y se empieza a implementar estando los utiles 1y 2 y el cajon 3 en la estacion 101, estando el cajon
3 acoplado a la mesa 4 y estando el Util superior 1 acoplado al bloque de sujecién 102, es decir, estando la maquina
100 preparada para su funcionamiento operativo, tal y como se muestra en la figura 2a.

En la realizacion preferente el método de cambio de formato comienza estando la lamina retirada al menos
parcialmente de la estacién 101 y con los Utiles 1y 2 en sus respectivas posiciones de reposo (figura 2a), es decir,
en la posicién en la que ambos Utiles 1 y 2 estan lo mas alejados entre si durante el funcionamiento operativo de la
maguina 100, sin la lamina entre ambos utiles 1 y 2. Para ello es necesario cortar o quitar la lamina para que no
interfiera entre ambos Utiles 1 y 2, aunque seria suficiente con cortar un trozo de lamina a modo de ventana entre
ambos Utiles 1 y 2, de tal manera que el funcionamiento operativo de la maquina 100 puede iniciarse
inmediatamente después del cambio de formato, sin que se demore. En otras realizaciones la posicion de partida
podria ser diferente.

El método de la invencién comprende una etapa de desacoplamiento en la que el Util superior 1 se apoya o
descansa sobre el util el inferior 2, una etapa de extraccidn, posterior a la etapa de desacoplamiento, en la que
ambos Utiles 1 y 2 se evacuan de la estacion 101 simultanea y conjuntamente, una etapa de sustitucion, posterior a
la etapa de extraccion, en la que los Utiles 1 y 2 son sustituidos por unos nuevos Utiles 1 y 2 fuera de la estacion 101,
disponiéndose los nuevos Utiles 1 y 2 uno apoyado o descansando sobre el otro (el Gtil superior 1 sobre el Gtil inferior
2), y una etapa de insercion, posterior a la etapa de sustitucion, en la que los nuevos (tiles 1 y 2 se introducen
simultanea y conjuntamente en la estacién 101.

Durante la etapa de extraccion y la etapa de insercion los utiles 1 y 2 correspondientes se desplazan simultanea y
conjuntamente en una direccién de reemplazo X diferente a la direccidon de actuacién Y, por lo que no es necesario
manipular otros elementos de la estacion 101, tales como el bloque de sujecién 102 por ejemplo, para sacar o
introducir unos Utiles 1 y 2 en la estacion 101. La no necesidad de manipular este tipo de elementos simplifica el
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cambio de formato al necesitar menos pasos para obtener dicho cambio de formato, con lo que se reduce el tiempo
necesario para llevarlo a cabo. Ademas, se elimina el riesgo de dafar o de desajustar los mecanismos que alberga
el bloque de sujecion 102, tales como un pistén 102c que provoca el desplazamiento de la placa de sujecion 102a o
unos medios de cierre 102b (tornillos o cualquier medio de cierre convencional) que mantienen el Util superior 1
acoplado al blogue de sujecién 102 cuando asi se requiere. Por otro lado, el manipular este tipo de elementos puede
ser incomodo para el operario encargado de realizarlo, e incluso puede ser peligroso como en el caso de un bloque
de sujecion 102 calefactado que comprende una temperatura elevada, y puede requerir esfuerzos no aptos para
todo tipo de operarios debido al peso de los mismos, por ejemplo, problemas que se evitan con el método de la
invencion.

Preferentemente la direcciéon de reemplazo X es sustancialmente horizontal, de tal manera que los Utiles 1y 2 se
pueden sacar de la estacién 101 e introducir en dicha estacién 101 de una manera sencilla para el operario y sin
tener que redimensionar ningin elemento de la maquina 100, como podria ser el caso en el que se requiriese un
mayor desplazamiento de los Utiles 1 y 2 en la direccién de actuaciéon Y que el necesaria durante el funcionamiento
operativo de la maquina 100, caso en el que habria que sobredimensionar los medios de actuacién encargados de
provocar dicho desplazamiento.

Con el método, ademads los utiles 1 y 2 se pueden extraer de la estacion 101 y se pueden introducir en dicha
estacion 101 por debajo del plano de la lamina, de tal manera que ambos Utiles 1 y 2 quedan accesibles de una
manera ergonémica para el operario encargado de realizar el cambio de formato. Para guiar y provocar el
desplazamiento de la lamina en la direccién de avance A, la maquina comprende una estructura 1000 que sujeta,
guia y desplaza dicha lamina en dicha direccion de avance A. Dicha estructura 1000 se extiende longitudinalmente y
esta a la altura de dicha lamina para poder sujetarla, guiarla y desplazarla. En el método de la invencion, al
provocarse el desplazamiento en la direccién de reemplazo X de los utiles 1 y 2 por debajo del plano de la lamina,
los dos utiles 1y 2 son capaces de pasar por debajo de dicha estructura 1000 lo que facilita la labor del operario. En
la realizacién preferente el Gtil superior 1 se apoya o descansa sobre el util inferior 2 de manera que ambos Utiles 1y
2 estan en contacto directo entre si.

En la etapa de desacoplamiento del método, en cualquiera de sus realizaciones, se provoca el desplazamiento de al
menos uno de los utiles 1 y 2 hacia el otro Gtil 1, 2 en la direccién de actuacion Y hasta que el util superior 1 se
apoya o descansa sobre el til inferior 2 y posteriormente el Gtil superior 1 se desacopla del bloque de sujecién 102,
desacoplandose asi el ttil superior 1 de la estacién 101 para permitir su posterior evacuacion de dicha estaciéon 101
para su sustitucion. En la realizacion preferente se provoca el desplazamiento de ambos Utiles 1 y 2 en la direccion
de operacion Y en sentidos opuestos hasta que ambos utiles 1 y 2 contactan directamente (figura 2b), descansando
asi el util superior 1 sobre el Gtil inferior 2, y el desacoplo se realiza de manera manual, actudndose sobre los medios
de cierre 102b (tornillos o cualquier medio de cierre convencional) que mantienen unidos o acoplados al bloque de
sujecion 102 y el util superior 1. Para el desacoplo no es necesario retirar ningln elemento del bloque de sujecion
102, lo que evita el riesgo a que se pierda o deteriore algin elemento de dicho bloque de sujeciéon 102 durante el
cambio de formato, o a que el operario se olvidé de volverlo a colocar, por ejemplo. El desplazamiento de los utiles 1
y 2 en la direccién de actuacion Y se realiza con los medios de actuacién que provocan el desplazamiento de dichos
utiles 1 y 2 durante el funcionamiento operativo de la maquina 100. Con el util superior 1 apoyado o descansando
sobre el util inferior 2 y con dicho util superior 1 desacoplado del bloque de sujecion 102 se pasa a la etapa de
extraccion.

En la etapa de extraccion del método, en cualquiera de sus realizaciones, se provoca una separacién de ambos
Utiles 1 y 2 con respecto al bloque de sujecion 102 al menos una distancia de separacién E, mediante el
desplazamiento de dichos utiles 1 y 2 o de la placa de sujecién 102a del bloque de sujecién 102 en la direccién de
actuacion Y, o incluso con el desplazamiento tanto de los Utiles 1y 2 como de la placa de sujecion 102a. Al estar el
util superior 1 apoyado en el util inferior 2 y desacoplado del bloque de sujecion 102, dicho Gtil superior 1 se
desplaza solidario con el util inferior 2 (y con el cajén 3 y la mesa 4). En la realizacion preferente se desplazan los
utiles 1 y 2 en la direccion de actuacion Y mediante los medios de actuacion (figura 2c), y, preferentemente, se
desplazan hasta que el cajon 3 llega a su posicion de reposo (que coincide con la posicién de reposo del Gtil inferior
2). En otra realizacion alternativa, los Utiles 1 y 2 se desplazan hasta una posicion intermedia entre la posicion donde
estan dispuestos al comienzo de la etapa de extraccién y la posicion de reposo del cajon 3.

Posteriormente el cajon 3 se desacopla de la mesa 4 desplazandose la distancia de separacion E en la direccién de
actuacion Y hacia el bloque de sujecion 102 con respecto la mesa 4 tal y como se muestra en la figura 5, de ahi la
necesidad previa de separar los Utiles 1 y 2 del bloque de sujeciéon 102 al menos dicha distancia de separacion E.
De esta manera, en la etapa de extraccion ambos utiles 1 y 2 quedan desacoplados de la estacion 101, pudiendo
ser extraidos de la misma (junto con el cajon 3). En la realizacion preferente, cuando se provoca el desplazamiento
del cajén 3 la distancia de separacién E con respecto a la mesa 4, dicho cajon 3 se posiciona en una posicion de
extraccién que se corresponde con la posicion del cajon 3 en la direccion de actuacion Y en la que queda preparado
para ser extraido de la estacion 101 mediante al menos un desplazamiento en la direccion de reemplazo X, y mas
concretamente en la que dicho cajon 3 queda alineado con al menos un rail guia 103 que se describira mas adelante
y sobre el que se desliza el cajon 3 durante su extraccion de la estacion 101 en la direccion de reemplazo X.
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En la realizacion preferente, ademas, a la misma vez que en la etapa de extraccion se desacopla el cajon 3 de la
mesa 4, se cierra también el circuito de refrigeraciéon asociado al cajon 3 (en caso de tenerlo), de tal manera que en
un mismo paso se realizan dos operaciones reduciéndose el tiempo necesario para llevar a cabo estos dos pasos y
facilitindose la actuacién del operario. Cuando el util superior 1 esta calefactado, el cajon 3 puede comprender un
circuito de refrigeracion en su interior para enfriar el Gtil inferior 2 y favorecer el formado de la lamina del envase. El
circuito de refrigeracion se llena de agua u otro liquido refrigerante para enfriar el Gtil inferior 2, y en el método de la
invencién a la misma vez que se desacopla el cajon 3 de la mesa 4 se cierra dicho circuito de refrigeracion
impidiendo que su contenido se salga del cajon 3, y eliminandose la necesidad de realizar un purgado o vaciado
previo al desacoplo entre el cajon 3y a mesa 4.

Para concluir la etapa de extraccion, los Utiles 1 y 2 se desplazan en la direccion de reemplazo X evacuandolos de la
estacion 101, y para ello el operario (0 unos medios automaticos) provoca el desplazamiento del cajon 3 sobre el rail
guia 103. Para facilitar el desplazamiento del cajon 3 por parte del operario, y por tanto de los Utiles 1 y 2, dicho
cajén 3 puede comprender un asa 300 o un elemento equivalente para tal fin. En la realizacion preferente, la
direccién de reemplazo X es sustancialmente horizontal y longitudinal con respecto a la méaquina 100. Con dicho
desplazamiento los utiles 1y 2 quedan fuera de la estacion 101, tal y como se muestra en la figura 2d, y pueden ser
manipulados por el operario para sustituirlos unos por otros. En la realizacion preferente, para facilitar la labor del
operario, la etapa de extraccion no concluye con este desplazamiento en la direccion de reemplazo X y se provoca
un desplazamiento transversal posterior de dichos utiles 1y 2 (y del cajon 3). Asi, los Utiles 1y 2, junto con el cajon
3, pasan por debajo de la estructura 1000 y quedan fuera de la maquina 100 tal y como se muestra en la figura 2e,
lo que facilita la labor del operario tal y como se ha comentado previamente. Asi, en la realizacién preferente del
método de la invencion el operario realiza un desplazamiento en L de los Utiles 1y 2 (y del cajon 3) para que sean
sustituidos por unos nuevos Utiles 1y 2.

En otra realizacion no mostrada en las figuras, la direcciéon de reemplazo X es sustancialmente horizontal y
transversal con respecto a la maquina 100, pasando asi los Utiles 1y 2 por debajo de la estructura 1000 con un solo
desplazamiento de los mismos. En este caso el rail guia 103 puede ser telescOpico y se podria extender hasta
asegurar que el cajén 3 quede fuera de la estacion 101.

Tras la etapa de extraccion, los Utiles 1 y 2 son reemplazados por unos nuevos Utiles 1 y 2 en la etapa de
sustitucion. El operario saca manualmente los Utiles 1 y 2 del cajén 3 e introduce los nuevos utiles 1y 2 en el mismo,
de tal manera que el nuevo util superior 1 queda apoyado o descansa sobre el nuevo Util inferior 2.

Otra posibilidad es que el operario sustituya el cajon 3 junto con los utiles 1 y 2, lo cual facilitaria el cambio de
formato y reduciria el tiempo de cambio. El método de la invencién, en cualquiera de sus realizaciones, permite
mantener almacenado un cajon 3 con los Utiles 1 y 2 que se requieran, de tal manera que en un cambio de formato
basta con sustituir un cajon 3 por otro. Ademas, esto facilita el almacenaje de los utiles 1 y 2, puesto que cada util
superior 1 estaria almacenado junto con su util inferior 2 correspondiente.

En la realizacion preferente, los Gtiles 1 y 2 estan configurados de tal manera que cuando el operario dispone uno
sobre otro en el cajon 3, dichos Utiles 1 y 2 se centran automaticamente, gracias a la configuracion del util superior 1
y/o del util inferior 2. Este centrado permite completar el cambio de formato de una manera sencilla y eficaz tal y
como se comentara mas adelante. Lo mismo ocurre cuando el Gtil superior 1 se suelta del bloque de sujecion 102.

A continuacion, en la etapa de inserciéon se introducen los nuevos Utiles 1 y 2 en la estacion 101 provocando el
desplazamiento inverso al provocado en la etapa de extraccion, el cajon 3 es acoplado a la mesa 4, el util superior 1
es acoplado al bloque de sujecién 102 y cada util 1 y 2 es llevado a suposicion original para que la maquina 100
quede preparada para su funcionamiento operativo. El hecho de que los Utiles 1 y 2 estén centrados entre si permite
gue el acoplamiento entre el Gtil superior 1 y el bloque de sujecién 102 se realice de forma sencilla y rapida, puesto
que simplemente hay que actuar sobre los medios de cierre correspondiente sin que el operario tenga que
preocuparse otras cuestiones. Para acoplar el cajon 3 a la mesa 4 y el bloque de sujecién 102 al util superior 1 se
realizan los desplazamientos requeridos en la direccién de actuacion Y en el orden deseado y de los elementos
deseados.

En una segunda realizacion del método se emplea una plantilla (no representada en las figuras) que se dispone
entre ambos Utiles 1 y 2, no llegando a contactar ambos Utiles directamente. La plantilla se dispone sobre el util
inferior 2, en contacto con dicho util inferior 2, y el Util superior 1 se apoya o descansa sobre el util inferior 2
disponiéndose sobre dicha plantilla, en contacto directo con dicha plantilla. Las etapas en la segunda realizacion son
iguales a las etapas en la realizacion preferente, con las diferencias debidas al empleo de la plantilla, que se
explican a continuacion.

- En la etapa de desacoplamiento se provoca el desplazamiento de al menos uno de los Utiles 1y 2
hacia el otro util 1, 2 en la direcciéon de actuacion Y hasta que el util superior 1 se apoya o descansa
sobre el util inferior 2, apoyandose o descansando directamente sobre la plantilla.

- Enla etapa de extraccion la plantilla se extrae de la estacion junto con los Utiles 1y 2.

- En la etapa de sustitucion el operario sustituye la plantilla a la misma vez que sustituye los Utiles 1y 2
(bien sustituyendo ademas el cajon 3, o bien sustituyendo Unicamente la plantilla y los Utiles 1y 2,
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puesto que a cada pareja de Utiles 1y 2 le corresponde una plantilla determinada).
- Enla etapa de insercion se introduce la plantilla en la estaciéon 101 junto con los Utiles 1y 2.

En la segunda realizacion el método incluye ademas las siguientes etapas:

- Una etapa de preparacion en la que se dispone la plantilla sobre el Gtil inferior 2. Para ello el Gtil inferior
2, junto con el cajon 3, se extrae previamente de la estaciéon 101 (por ejemplo, de la misma manera que
se hace en la etapa de extraccion, con la diferencia de que no se extrae el util superior 1), y se vuelve a
introducir en la estacion 101 con la plantilla.

- Una etapa intermedia en la que, una vez introducidos los nuevos Utiles 1y 2 y la plantilla en la estacion
101 y unido el util superior 1 al bloque de sujecién 102, la plantilla se quita del Gtil inferior 2. Para ello el
atil inferior 2, junto con el cajon 3, se extrae previamente de la estacion 101 (por ejemplo, de la misma
manera que se hace en la etapa de extraccion, con la diferencia de que no se extrae el Gtil superior 1),
y se vuelve a introducir en la estacion 101 sin la plantilla.

La plantilla tiene una altura minima igual a la distancia minima determinada, de tal manera que se evita que alguno
de los (tiles 1, 2 tenga que hacer un desplazamiento mayor que el necesario en el funcionamiento operativo de la
magquina 100, evitdndose redimensionar los medios de actuacion encargados de generar dichos desplazamientos.
En este caso la plantilla tendrd unos orificios para permitir el paso de las protuberancias 10 del til superior 1 (uno
por protuberancia 10), caso de que el util superior tuviese protuberancias 10 (no necesarias en una estacion de
sellado). La altura maxima de la plantilla permite que, estando el Gtil superior 1 en su posicion de reposo (posicion en
la que esté preparado para que la maquina 100 empieza su funcionamiento operativo), se permita el desplazamiento
del cajén 3 (con el util inferior 2 y la plantilla) en la direccion de reemplazo x sin que la plantilla choque con el til
superior 1. En este caso la plantilla puede tener unos orificios para permitir el paso de las protuberancias 10 del util
superior 1 (uno por protuberancia 10) o un alojamiento para cada protuberancia 10, caso de que el util superior
tuviese protuberancias 10 (no necesarias en una estacion de sellado).

En la segunda realizacién, cuando el operario dispone los utiles 1 y 2 uno sobre otro en el cajon 3, dichos utiles 1y 2
se centran automaticamente, gracias a la configuracion de la plantilla. Lo mismo ocurre cuando el util superior 1 se
suelta del bloque de sujecion 102.

Un segundo aspecto de la invencion se refiere a una maquina 100 termoformadora en la que se puede implementar
el método de cambio de formato del primer aspecto de la invencion, como la mostrada a modo de ejemplo en la
figura 1. La maquina 100 comprende al menos una estacion 101 como la comentada anteriormente, y comprende
ademas unos medios de extraccion adaptados para guiar el desplazamiento de ambos Utiles 1 y 2 al evacuarlos
simultanea y conjuntamente de la estacion 101 y al introducirlos en la misma, en al menos la direcciéon de reemplazo
X.

Los medios de extraccion comprenden al menos un rail guia 103 sobre el que se desplaza el cajon 3 con los utiles 1
y 2 en la direccion de reemplazo X, que se extiende en la direccion de reemplazo X desde la estacion 101 hacia el
exterior de dicha estacion 101. Dicho rail guia 103 puede ser un rail estatico en la direccion de reemplazo X, o
puede ser un rail telescopico por ejemplo que se extiende en la direccion de reemplazo X a la misma vez que se
provoca el desplazamiento del cajon 3 y los Utiles 1 y 2 en dicha direccién de reemplazo X. El rail guia 103 puede
comprender unos rodamientos en la superficie para facilitar la extraccion e introduccion del cajon 3.

En una realizacion preferente de la maquina 100 los medios de extraccion comprenden dos railes guia 103
separados y paralelos entre si como los mostrados en la figura 6 a modo de ejemplo, que se extienden
longitudinalmente en la direccién de avance A de la lamina hasta, al menos, una posicién donde se asegura que los
Utiles 1y 2 quedan fuera de la estacién 101 una vez completado su desplazamiento en la direcciéon de reemplazo X
sobre dichos railes guia 103. En la realizacion preferente los railes guia 103 estan dispuestos fuera de la estacién
101 en la direccién de avance A.

En la realizacién preferente la maquina 100 comprende una estructura de guiado 106 que esta dispuesta bajo los
railes guia 103, que esta unida a dichos railes guia 103 y que es desplazable transversalmente tal y como se
muestra en la figura 7, provocando el desplazamiento transversal de la estructura de guiado 106 el desplazamiento
transversal de los railes guia 103 y por tanto del cajén 3 con los Utiles 1 y 2 cuando dicho cajén 3 esta sobre dichos
railes guia 103, sacandose asi los Utiles 1 y 2 de una estructura 1000 de la maquina 100. De esta manera, el
operario provoca un desplazamiento en L del cajon 3 en la realizacion preferente de la maquina 100, para sustituir
los dtiles 1 y 2 por unos nuevos Utiles 1 y 2. Esta estructura de guiado 106 permite implementar la etapa de
extraccion completa de la realizacién preferente del primer aspecto de la invencion.

En la realizacion preferente de la maquina 100, el cajon 3 esta acoplado a la mesa 4 de la estacion 101 por medio
de al menos un pistdn de desacoplo 104 en forma de “T” que esta alojado en una ranura 30 longitudinal en forma de
“T” del cajon 3. Durante el funcionamiento operativo de la maquina 100, el pistdon de desacoplo 104 presiona el cajon
3 contra la mesa 4 actuando sobre la ranura 30 longitudinal en forma de “T”, quedando asi el cajon 3 fijado a la
estacion 101. Cuando durante la implementacion del método de la invencién se provoca el desacoplo del cajon 3
con respecto a la mesa 4, el piston de desacoplo 104 se desplaza en la direccion de actuaciéon Y hacia el bloque de
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sujecion 102 con respecto a la mesa 4. La altura de la parte superior de la ranura 30 es mayor que la altura de la
parte superior del piston de desacoplo 104, posibilitandose el desplazamiento en la direcciéon de actuacion Y del
piston de desacoplo 104 que en una posicion de acoplamiento presiona el cajéon 3 contra la mesa 4, manteniendo el
acoplamiento entre la mesa 4 y el cajon 3, y que en una posicion de desacoplamiento mostrada en la figura 5 no
esta presionando al cajon 3 contra la mesa 4, permitiendo que dicho cajon 3 esté desacoplado de la mesa 4 y pueda
asi extraerse de la estacion 101.

En la realizacion preferente de la maquina 100, cuando se desplaza el pistén de desacoplo 104 desde la posicién de
acoplamiento hasta la posicion de desacoplamiento para desacoplar el cajon 3 de la mesa 4, se provoca el
desplazamiento solidario de un elemento de separacion 105 fijado al piston de desacoplo 104. El elemento de
separacion 105 esta alojado en un alojamiento 40 de la mesa 4 cuando el pistén de desacoplo 104 esta en la
posicion de acoplamiento, y cuando dicho pistdn de desacoplo 104 pasa a la posicion de desacoplamiento, el
elemento de separacion 105 se eleva sobresaliendo de la mesa 4 la distancia de separacion E y empujando al cajon
3, que se desplaza dicha distancia de separacién E con respecto a la mesa 4. Asi, mediante el desplazamiento del
piston de desacoplo 104 se desacopla el cajon 3 de la mesa 4 y mediante el desplazamiento del elemento de
separacion 105 se separa dicho cajon 3 de dicha mesa 4.

En la realizacion preferente el elemento de separacion 105 se corresponde con un elemento longitudinal como el
mostrado en la figura 8, con unos rodamientos en su superficie para facilitar el desplazamiento del cajon 3 por
encima. La ranura 30 es longitudinal de tal manera que el pistdbn de desacoplo 104 a su vez permite el
desplazamiento guiado del cajon 3 en la direccibn de reemplazo X para extraerlo de la estacion 101 o para
introducirlo en la misma, sin que el elemento de separacion 105 afecte negativamente a dicho desplazamiento.

En otras realizaciones el piston de desacoplo 104 hace también las funciones del elemento de separacion 105. Al
accionar el piston de desacoplo 104, éste se eleva en la direccion de actuacion Y hasta que su parte superior
contacta con el cajon 3 y separa el cajon 3 de la mesa 4 la distancia de separaciéon E. A continuacion, el cajon 3 se
desplaza por medio del deslizamiento de la ranura 30 sobre la parte superior del pistén de desacoplo 104, quien a su
vez lo guia hasta los railes guia 103. En este caso el pistén de desacoplo 104 puede estar cubierto, al menos la
parte superior, de teflon o un material equivalente para resistir el contacto con el cajon 3 durante su guiado.

En una realizacién alternativa, los railes guia 103 se disponen sobre el elemento de separacion 105, y ambos se
alojan en un alojamiento 40 de la mesa 4 durante el funcionamiento operativo de la maquina 100. Los railes guia
103 comprenden al menos una guia telescopica o extensible configurada para desplazarse solidaria con el cajon 3
hasta disponer el cajon 3 fuera de la estacion 101, cuando el piston de desacoplo 104 eleva el elemento de
separacion 105 en la direccién de actuacion Y, y el cajon 3 queda desacoplado de la mesa 4.

Como se ha comentado anteriormente, en la estacién de formado el atil superior 1 comprende al menos una
protuberancia 10, que sobresale de una placa base 11 de dicho util superior 1, y en la realizacién preferente, para el
centrado con el util inferior 2 dicho Gtil superior 1 comprende, para cada protuberancia 10, al menos un resalte 12
gue sobresale de la placa base 11 tal y como se muestra en la figura 2. El resalte 12 estd adaptado para facilitar el
centrado automatico cuando se dispone el til superior 1 sobre el (til inferior 2, y en la realizacion preferente
comprende un perimetro sustancialmente igual al perimetro de la cavidad 20 correspondiente, de tal manera que
encaja en dicha cavidad 20. En la estacion de sellado el util superior 1 no comprende protuberancias 10, por lo que
el centrado se hace de una manera diferente. Preferentemente se emplea un Uutil intermedio o plantilla (no
representado en las figuras) para tal fin.

En cualquiera de los casos, por centrado hay que interpretar en esta invencion que un eje central de cada
protuberancia 10 del util superior 1 queda alineado con un eje central de la cavidad 20 correspondiente del til
inferior 2 (eje comin 20a). En el caso de que en el método de la invencion se emplee una plantilla, la configuracion
de dicha plantilla es la que permite un auto-centrado del Gtil superior 1 con respecto al Util inferior 2.

La maquina 100 comprende ademds un circuito de refrigeracién (no representado en las figuras) que esta en el
cajon 3 y sirve para refrigerar el til inferior 2 si asi se requiriese. El circuito de refrigeracion forma parte de un
sistema de refrigeracion de la maquina 100. En la etapa de extraccién del método de la invencion, como se ha
comentado anteriormente, a la misma vez que se desacopla el cajon 3 de la mesa 4 se cierra el circuito de
refrigeracién asociado al cajon 3 (en caso de tenerlo). Para ello, el cajon comprende una vélvula de cierre 107
especifica que se cierra automaticamente cuando el cajon 3 se desacopla de la mesa 4 (preferentemente tendra al
menos dos valvulas de cierre 107, una para la entrada del fluido refrigerante -generalmente agua- y otra para su
salida). La mesa 4 comprende una vélvula de cierre 108 asociada a cada valvula de cierre 107 del cajon 3, que
también se cierra cuando dicho cajon 3 se desacopla de la mesa 4. Cuando el cajon 3 se acopla 3 o esta acoplada a
la mesa 4, las valvulas 107 y 108 correspondientes entran en contacto y se abren, permitiendo el paso de fluido
refrigerante a su través.
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REIVINDICACIONES

Método de cambio de formato para una maquina (100) termoformadora con al menos una estacion (101) donde
se disponen un Util superior (1) y un util inferior (2) que estan adaptados para acercarse o alejarse entre si
durante el funcionamiento operativo de la maquina (100), actuando sobre al menos una lamina que esta
dispuesta entre ellos y que se desplaza en una direccion de avance (A) que es la direccién longitudinal de la
propia maquina (100), mediante un desplazamiento operativo de al menos uno de dicho utiles (1, 2) en una
direccién de actuacion (Y) sustancialmente vertical, comprendiendo el método una etapa de desacoplamiento
en la que el util superior (1) se apoya o descansa sobre el util el inferior (2), una etapa de extraccién en la que
ambos Utiles (1, 2) se evacuan de la estacion (101) simultanea y conjuntamente, una etapa de sustitucion en la
gue, con los Utiles (1, 2) extraidos de la estacién (101), dichos utiles (1, 2) son sustituido por unos nuevos Utiles
(1, 2), de manera que el nuevo util superior (1) se apoya o descansa sobre, el nuevo Uutil inferior (2), y una etapa
de insercion en la que los nuevos utiles (1, 2) se introducen simultdnea y conjuntamente en la estacion (101),
durante la etapa de extraccion y la etapa de insercion los (tiles (1, 2) correspondientes se desplazan simultanea
y conjuntamente en una direccion de reemplazo (X) diferente a la direccion de actuacion (Y), caracterizado
porque la direccion de reemplazo (X) es sustancialmente horizontal y sustancialmente longitudinal en la
direccion de avance (A) de la lamina, extrayéndose los Utiles (1, 2) de la estacién (101) e introduciéndose en la
estacion (101) por debajo del plano de la lamina.

Método segun la reivindicacion 1, en donde durante la etapa de extraccion y la etapa de insercion, el
desplazamiento de los utiles (1, 2) en la direccion de reemplazo (X) se realiza por debajo de una estructura
(2000) longitudinal de la maquina (100) dispuesta a la altura de la lamina.

Método segun la reivindicacién 1 o 2, en donde en la etapa de extraccion y después de desplazar los Utiles (1,
2) en la direccion de reemplazo (X), se provoca que dichos utiles (1, 2) de desplacen transversalmente fuera de
la maquina (100).

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde, en la etapa de desacoplamiento se provoca el
desplazamiento de al menos uno de los utiles (1, 2) hacia el otro Gtil (1, 2) hasta que el Gtil superior (1) se apoya
0 descansa sobre el util inferior (2), y posteriormente se desacopla dicho util superior (1) de un bloque de
sujecion (102) que esta dispuesto en la estacion (101) y al que esté unido durante el funcionamiento operativo,
desacoplandose asi de la estacién (101) para permitir su evacuacion posterior, y en donde, estando el util
superior (1) desacoplado de la estacion (101), en la etapa de extraccion, se provoca una separacion de ambos
utiles (1, 2) con respecto al bloque de sujecion (102) de al menos una distancia de separacion (E), y se provoca
el desacoplo de la estacion (101) de un cajon (3) donde esta alojado el util inferior (2), desplazandose dicho
cajon (3) la distancia de separacion (E) en la direccién de actuacion (Y) hacia el bloque de sujecién (102).

Método segun la reivindicacion 4, en donde cuando se provoca el desplazamiento de separacion del cajon (3)
dicho cajon (3) se posiciona en una posicion de extraccion que se corresponde con la posicion del cajon (3) en
la direccion de actuacion (Y) en la que dicho cajon (3) esta alineado con unos railes guia (103) de la maquina
(100), provocandose el deslizamiento de dicho cajén (3) sobre dichos railes guia (103) en la direccién de
reemplazo (X) para evacuar los Utiles (1, 2) de la estacién (101).

Método segun la reivindicacion 5, en donde a la misma vez que se provoca el desplazamiento de separacion del
cajon (3) en la etapa de extraccién se cierra un circuito de refrigeracion que esta dispuesto en dicho cajon (3) y
que se emplea para refrigerar el Gtil inferior (2) durante el funcionamiento operativo de la maquina (100).

Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde al menos durante la etapa de sustitucion,
a la misma vez que el (til superior (1) se apoya o descansa sobre el Util inferior (2) correspondiente dicho Uutil
superior (1) se centra con respecto a su Util inferior (2) correspondiente gracias a la configuracion del util
superior (1), del util inferior (2) y/o de una plantilla que esta dispuesta entre ambos utiles (1, 2) cuando el util
superior (1) se apoya o descansa sobre el til el inferior (2).

M&quina termoformadora que comprende al menos una estacién (101) donde se disponen un util inferior (2),
alojado en un cajon (3), y un util superior (1), unido a un bloque de sujecion (102), que estan adaptados para
desplazarse al menos uno con respecto al otro, acercandose para actuar sobre al menos una lamina o
alejandose, en una direccion de actuacion (Y) sustancialmente vertical, apoyandose o descansando el util
superior (1) sobre el util inferior (2) para cambiar el formato, y estando ambos Utiles (1, 2) adaptados para ser
evacuados de la estacion (101) simultanea y conjuntamente para su reemplazo, comprendiendo ademas la
maguina (100) unos medios de extraccion adaptados para guiar el desplazamiento de ambos utiles (1, 2) al
evacuarlos simultanea y conjuntamente de la estacion (101) y al introducirlos en la misma, provocando dichos
medios de extraccién el desplazamiento guiado de dicho utiles (1, 2) en una direccion de reemplazo (X)
diferente a la direccién de actuacion (Y), caracterizada porque los medios de extraccidon comprenden al menos
un rail guia (103) sobre el que se deslizan los Utiles (1, 2) para desplazarse en la direccion de reemplazo (X), y
gue se extiende en la direccion de reemplazo (X) hasta una posicion final fuera de la estacion (101) en la que se
asegura que los utiles (1, 2) quedan fuera de dicha estacién (101) una vez completado su desplazamiento en la
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direccién de reemplazo (X), extendiéndose el rail guia (103) en la direccién de avance (A) longitudinal de la
lamina y extrayéndose los utiles (1, 2) de la estacion (101) e introduciéndose en la estacion (101) por debajo del
plano de la lamina.

Maquina segun la reivindicacion 10, en donde el rail guia (103) esta dispuesto fuera de la estacion (101) en la
direccion de avance (A), comprendiendo la maquina (100) una estructura de guiado (106) que esta dispuesta
bajo los railes guia (103), que esta unida a dichos railes guia (103) y que es desplazable transversalmente,
provocando el desplazamiento transversal de la estructura de guiado (106) el desplazamiento transversal de los
railes guia (103) y por tanto del cajon (3) con los utiles (1, 2) cuando dicho cajon (3) esta sobre dichos railes
guia (103), evacuandose asi los Utiles (1, 2) de una estructura (1000) de la maquina (100).

Maquina segun la reivindicacién 11, en donde la estacién (101) comprende una mesa (4) que se corresponde
con la parte de la estacién (101) a la que esta unido o acoplado el util inferior (2) a través del cajén (3) y que se
desplaza solidaria con dicho util inferior (2) en la direcciéon de actuacién (Y) cuando el cajén esta acoplado a
ella, y al menos un pistén de desacoplo (104) unido a la mesa (4) y que puede posicionarse en dos posiciones
diferentes en la direccion de actuaciéon (Y) con respecto a la mesa (4), provocando en una posicion de
acoplamiento que el cajon (3), y por tanto el util inferior (2), y la mesa (4) estén acoplados o unidos, y liberando
el cajon (3) de la mesa (4) cuando esta en una posicion de desacoplamiento, estando el cajon (3) desacoplado
de la estacion (101) para poder sacarse de la estacion (101).

Maquina segun la reivindicacion 12, en donde el piston de desacoplo (104) comprende una forma de “T” y esta
alojado en una ranura (30) longitudinal en forma de “T” del cajon (3), que presiona al cajon (3) sobre la mesa (4)
para mantener dicho cajon (3) acoplado a la mesa (4), comprendiendo los medios de extraccion un elemento de
separacion (105) fijado al piston de desacoplo (104) y alojado en un alojamiento (40) de la mesa (4) cuando el
cajon (3) y la mesa (4) estan acoplados, estando el elemento de separacion (105) adaptado para desplazarse
solidario con el piston de desacoplo (104) y empujar con dicho desplazamiento al cajon (3), que se desplaza
una distancia de separacion (E), de tal manera que con el pistdn de desacoplo (104), el cajon (3) se desacopla
de la mesa (4) y con el elemento de separacion (105) se separa de dicha mesa (4) la distancia de separacion

(E).

Maquina segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 13, en donde el util superior (1) comprende una placa
base (11), al menos una protuberancia (10) y un resalte (12) sobre la placa base (12) y alrededor del perimetro
de la protuberancia (10), comprendiendo el resalte (12) un perimetro sustancialmente igual al perimetro de la
cavidad (20) correspondiente, de tal manera que encaja en dicha cavidad (20).
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