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DESCRIPCION
Maquina de envasado termoformadora con estacion formadora de lamina superior y método correspondiente

La invencion se refiere a una maquina de envasado termoformadora de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacion 1 asi como a un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacién 12.

Por el documento DE 197 345 13 A1 se conoce una estacion formadora para termoformar cavidades en una banda
de lamina. La estacion formadora comprende un mecanismo elevador, para elevar y descender tanto la parte inferior
de herramienta formadora dispuesta por debajo de la banda de lamina como la parte superior de herramienta
formadora dispuesta por encima de la banda de lamina. La parte superior de herramienta formadora esta unida, a
través de un sistema de travesafos, al mecanismo elevador. La parte inferior de herramienta formadora se acciona
directamente por medio del mecanismo elevador.

El documento DE 10 2009 020 892 A1 desvela una maquina de cierre de bandejas con una estacién formadora para
una lamina superior, para formarla antes de alimentarla a una estacion de sellado para crear una tapa. A este
respecto, la estacion formadora de lamina superior esta dispuesta por encima de una alimentacion de producto, que
transporta a la estacion de sellado los productos que se encuentran en bandejas abiertas.

Por el documento DE 10 2009 015 343 A1 se conoce una maquina de envasado termoformadora, que presenta una
estacion formadora de lamina superior para formar una tapa acampanada en una lamina superior. También esta
estacion formadora de lamina superior esta dispuesta, como mdédulo completo, por encima de o directamente sobre
el plano de transporte de lamina.

Resulta desventajoso en el estado de la técnica que exista el riesgo de un ensuciamiento o de una contaminacién de
los productos, de la lamina superior y de la lamina inferior, por ejemplo por rozamiento mecanico, grasa o aceite en
la unidad de accionamiento o en otras partes moéviles del mecanismo elevador.

El objetivo de la presente invencion es mejorar una maquina de envasado termoformadora con una estacion
formadora de lamina superior, de modo que se eliminen las desventajas anteriormente descritas.

Este objetivo se alcanza mediante una maquina de envasado termoformadora con una estacion formadora de lamina
superior con las caracteristicas de la reivindicacién 1 asi como mediante un procedimiento para hacer funcionar una
maquina de envasado termoformadora de este tipo con las caracteristicas de la reivindicacion 12.
Perfeccionamientos ventajosos de la invencién se indican en las reivindicaciones dependientes.

La maquina de envasado termoformadora de acuerdo con la invencidon con una estacion formadora de lamina
superior para formar una lamina superior comprende un mecanismo elevador, un sistema de travesafios, una parte
superior de herramienta formadora y una parte inferior de herramienta formadora, estando dispuestas la parte
superior de herramienta formadora y la parte inferior de herramienta formadora por encima de un plano de transporte
de lamina inferior. La maquina de envasado termoformadora de acuerdo con la invencién se distingue porque el
mecanismo elevador esta dispuesto por debajo del plano de transporte de lamina inferior, estando unidas la parte
superior de herramienta formadora y la parte inferior de herramienta formadora por medio del sistema de travesafios
al mecanismo elevador. A este respecto, la parte superior de herramienta formadora o la parte inferior de
herramienta formadora puede estar unida, rigidamente con respecto al plano de transporte de lamina inferior o de
manera movil por medio del sistema de travesafos, al mecanismo elevador. Es especialmente ventajoso que tanto
la parte superior de herramienta formadora como la parte inferior de herramienta formadora estén unidas a través
del sistema de travesafios al mecanismo elevador y puedan moverse asi con respecto al plano de transporte de
lamina inferior. A este respecto esta previsto un flujo de fuerza cerrado entre la parte superior de herramienta
formadora, la parte inferior de herramienta formadora, el sistema de travesafios y el mecanismo elevador. A este
respecto, todos los elementos de accionamiento y guiado, que por ejemplo se lubrican o en los que es posible un
rozamiento, se encuentran por debajo del plano de transporte de lamina o al menos no por encima de la ldamina
inferior o de los productos que se encuentran en la misma. Por tanto se consigue una realizacion con la maxima
higiene posible. Al mismo tiempo, debido al reducido espacio necesario por encima de la cadena de transporte de
lamina inferior, ya que solo la parte superior de herramienta formadora y la parte inferior de herramienta formadora
estan previstas por encima de la cadena de transporte de lamina inferior, la lamina superior puede transportarse a
poca distancia de la lamina inferior en la direccidon de produccion y guiarse con desviaciones Unicamente reducidas a
la estacion de sellado y contra la lamina inferior. Esto es especialmente ventajoso en el caso de ldminas duras que
han de formarse creando tapas, que no pueden desviarse, sin resultar asi dafnadas al doblarse.

Preferentemente, el mecanismo elevador es un mecanismo elevador de palanca de rotula o presenta un
accionamiento directo, para poder generar movimientos de elevacién rapidos y elevadas fuerzas de cierre para el
procedimiento formador. A este respecto, el mecanismo elevador presenta preferentemente un servoaccionamiento.

En una realizacion especialmente ventajosa, la maquina de envasado termoformadora presenta una estacion de
sellado y una estacion de corte de lamina superior, estando dispuesta la estacion de corte de lamina superior a lo
largo de la lamina superior entre la estacion formadora de lamina superior y la estacidon de sellado. Esto permite
troquelados o cortes por ejemplo para medios abrefacil en el envase, sin que esto influya en la estacién formadora
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de lamina superior. En el caso de troquelados en la lamina superior ya antes de la estaciéon formadora de lamina
superior deberian considerarse juntas herméticas especiales para las aberturas en la lamina superior en las
herramientas formadoras, para garantizar el procedimiento formador.

A este respecto esta previsto preferentemente por debajo de la estacion de corte de lamina superior y por encima
del plano de transporte de lamina inferior un dispositivo para la evacuacion de residuos de troquelado o corte. Las
denominaciones troquelado y corte han de interpretarse como equivalentes, ya que en ambos casos se practican
hendiduras o aberturas en la lamina superior y/o se escinden partes de la lamina superior.

Preferentemente, el dispositivo comprende una cinta transportadora, estando orientada la cinta transportadora
transversalmente a una direccion de produccion, para evacuar residuos de lamina de la lamina superior de la
manera mas rapida posible fuera de la zona por encima del plano de transporte de lamina inferior.

Preferentemente esta previsto un equipo de transporte de lamina superior por medio de cadenas de pinzas, para
transportar la lamina superior de forma segura y exacta sin pliegues.

Preferentemente, el equipo de transporte de lamina superior esta previsto a lo largo de la estacién formadora de
lamina superior, de la estacion de corte de lamina superior y de la estacion de sellado o extendiéndose hasta la
estacion de sellado.

El sistema de travesafios comprende preferentemente puntales, por ejemplo cuatro puntales, para mover las
herramientas formadoras de forma estable y exacta y sin precisar a este respecto mucho espacio lateralmente fuera
de las ldminas.

A este respecto estan previstos, por ejemplo, unos primeros puntales que unen la parte inferior de herramienta
formadora con una parte superior de mecanismo elevador del mecanismo elevador y/o estar previstos unos
segundos puntales que unen la parte superior de herramienta formadora con un mecanismo de palanca del
mecanismo elevador.

El procedimiento de acuerdo con la invencién para hacer funcionar la maquina de envasado termoformadora se
distingue porque por debajo de un plano de transporte de lamina de la maquina de envasado termoformadora esta
dispuesto un mecanismo elevador que transmite su movimiento de elevaciéon por medio de un sistema de travesafios
a herramientas inferior y superior dispuestas por encima del plano de transporte de lamina inferior de una estacién
formadora de lamina superior. De esta manera es posible, pese a un esfuerzo mecanico algo superior, reducir el
riesgo de un ensuciamiento o una contaminacion de los productos que se encuentran sobre la lamina inferior por
rozamiento mecanico o aceite del mecanismo elevador, o incluso evitarlo por completo.

Resulta ventajoso que, tras la formacion de la lamina superior en la estacion formadora de lamina superior, siga un
corte o un troquelado de la lamina superior en una estacion de corte de lamina superior, antes de alimentar la lamina
superior a una estacion de sellado. Asi, la lamina superior todavia sin cortar en la estacién formadora de lamina
superior puede deformarse o conformarse de manera sencilla desde el punto de vista constructivo, ya que no tienen
que aislarse de manera especial aberturas practicadas previamente.

Preferentemente, en la estacion de sellado se crea una costura de sellado desprendible circundante y un sellado
firme, formando el sellado firme una bisagra y creandose solo en un lado de un envase. Alternativamente, también
pueden estar previstos dos estaciones de sellado consecutivas, para crear en cada caso la costura de sellado
desprendible circundante o el sellado firme.

A continuacidon se explica mas en detalle un ejemplo de realizacién ventajoso de la invencidén con ayuda de un
dibujo. En particular muestran:

la figura 1 una vista lateral esquematica de una maquina de envasado termoformadora de acuerdo con la
invencién con una estacién formadora de lamina superior,

la figura 2 una vista der estacién de corte de lamina superior en contra de la direccion de transporte de lamina,

la figura 3 una vista de la estacion formadora de lamina superior con mecanismo elevador en la direccion de
transporte con una omision parcial del revestimiento lateral y el bastidor de maquina,

la figura 4a un envase en vista en planta y
la figura 4b una vista en perspectiva del envase.
A los componentes iguales se les dan en todas las figuras las mismas referencias.

La figura 1 muestra en una vista lateral esquematica una maquina de envasado termoformadora 1 de acuerdo con la
invencion. Esta maquina de envasado termoformadora 1 presenta una estacién formadora 2, una estacion de
sellado 3, un equipo de corte transversal 4 y un equipo de corte longitudinal 5, que estan dispuestos en este orden
en una direccion de transporte R en un bastidor de maquina 6. En el lado de entrada se encuentra en el bastidor de
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maquina 6 una bobina alimentadora 7, desde la que se extrae una lamina inferior 8. En la zona de la estacion de
sellado 3 esta previsto un almacén de material 9, desde el que se extrae luna lamina superior 10. En el lado de
salida esta previsto en la maquina de envasado termoformadora 1 un equipo de evacuacion 130 en forma de una
cinta transportadora, con la que se evacuan envases 14 aislados, acabados. Ademas, la maquina de envasado
termoformadora 1 presenta un equipo de avance, no representado en detalle, que agarra la lamina inferior 8 y la
hace avanzar, por ciclo de trabajo principal, en la direccién de transporte R. El equipo de avance puede estar
realizado, por ejemplo, por cadenas de transporte o cadenas de pinzas dispuestas a ambos lados. Un plano de
transporte de lamina inferior E (véanse las figuras 2 y 3) esta definido por el plano formado por la lamina inferior 8
sujeta en las cadenas de pinzas.

En la forma de realizacion representada, la estacion formadora 2 esta configurada como estacién termoformadora,
en la que se forman en la l[amina inferior 8 cavidades 11 por termoformado. A este respecto, la estacion formadora 2
puede estar configurada de tal manera que en la direccion perpendicular a la direccion de transporte R se formen
varias cavidades 11 una junto a otra. Detras de la estacién formadora 2 en la direccion de transporte R esta previsto
un tramo de introduccion 12, en el que se llenan las cavidades 11 formadas en la lamina inferior 8 con producto 13.

Entre el tramo de introduccion 12 y la estacion de sellado 3 se encuentran, para el termoformado de la lamina
superior 10, una estacion formadora de lamina superior 15 y a continuaciéon en la direcciéon de transporte R una
estacion de corte de lamina superior 16. Una parte superior de herramienta formadora 17 y una parte inferior de
herramienta formadora 18 de la estacién formadora de lamina superior 15 estan dispuestas por encima del plano de
transporte de lamina inferior E y unidas, por medio de un sistema de travesafios 19 (es decir un mecanismo de
transmisién), a un sistema elevador 20 dispuesto bajo el plano de transporte de lamina inferior E. El sistema
elevador 20 esta unido al bastidor de maquina 6. La funcion del sistema de travesafios 19 consiste en transmitir el
movimiento de elevacion del mecanismo elevador 20 a la parte superior e inferior de herramienta formadora 17, 18.
La estacion formadora de lamina superior 15 forma cavidades 23 en la lamina superior 10 que, por ejemplo para una
funcién de cierre posterior, presentan la misma orientaciéon que la cavidad 11 de la lamina inferior 8.

La estacién de corte de lamina superior 16 esta dispuesta igualmente por encima del plano de transporte de lamina
inferior E, para escindir segmentos 21 de la lamina superior 10 que caen después como residuos de corte sobre un
dispositivo de evacuaciéon en forma de una cinta transportadora 22 orientada transversalmente a la direccion de
transporte R y son transportados hacia atras por medio de la cinta transportadora 22 lateralmente en direccion al
plano del dibujo y por tanto fuera de la maquina de envasado termoformadora 1.

La lamina superior 10 con las cavidades 23 formadas se alimenta a continuacion a la estacion de sellado 3. Al
menos a lo largo de la estaciéon formadora de lamina superior 5 y de la estacion de corte de lamina superior 16 esta
previsto un equipo de transporte de lamina superior 24 (véanse las figuras 2 y 3) en forma de dos cadenas de pinzas
25 dispuestas lateralmente a la lamina superior 10, a fin de sujetar la Iamina superior 10 lateralmente y transportarla
en la direccién de transporte R. Antes de la estacion de sellado 3 esta previsto un equipo de empuje 26 en forma de
uno o varios cilindros, para empujar las cavidades 23 formadas en la lamina superior 10 en las cavidades 11
introduciendo al mismo tiempo la lamina superior 10 con la lamina inferior 8 en la estacion de sellado 3.

La estacion de sellado 3 dispone de una camara 27 sellable, en la que por ejemplo se pone a vacio la atmdsfera en
las cavidades 11 antes de sellado y/o puede sustituirse mediante barrido con gas por un gas de sustituciéon o por una
mezcla de gases.

El equipo de corte transversal 4 esta configurado como troquel, que atraviesa la lamina inferior 8 y la lamina superior
10 entre cavidades 11 adyacentes en una direccion transversal a la direccidon de transporte R. A este respecto, el
equipo de corte transversal 4 funciona de tal manera que la lamina inferior 8 no se separa por toda la anchura, sino
que queda sin atravesar al menos en una zona de borde. Esto permite un transporte adicional controlado mediante
el equipo de avance.

El equipo de corte longitudinal 5 esta configurado, en la forma de realizacion representada, como una disposicion de
cuchillas, con la que se atraviesan la lamina inferior 8 y la lamina superior 10 entre cavidades 11 adyacentes y por el
borde lateral de la lamina inferior 8, de modo que detras del equipo de corte longitudinal 5 quedan envases 14
aislados.

La maquina de envasado termoformadora 1 dispone ademas de un control 28. Tiene la funcién de control y
supervisar los procedimientos que se desarrollan en la maquina de envasado termoformadora 1. Un dispositivo de
visualizacién 29 con elementos de mando 30 sirve para visualizar o influir en el desarrollo de los procedimientos en
la maquina de envasado termoformadora 1 para o por un operario.

La figura 2 muestra un fragmento parcial de la maquina de envasado termoformadora 1 con la estacion de corte de
lamina superior 16. La estacidon de corte de lamina superior 16 comprende en la zona superior un mecanismo
elevador 31 solo parcialmente visible, que mueve verticalmente una cuchilla de corte, no representada en detalle, de
tal manera que con ello se escinden segmentos 21 de la lamina superior 10. Asi, tras la estacion de corte de lamina
superior 16, en la lamina superior 10 quedan unas aberturas 32 que junto con aberturas en la ldamina inferior 8 crean
en el envase 14 acabado un medio abrefacil mejorado (véanse las figuras 4a y 4b). Los segmentos 21 que caen tras
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la operacion de corte sobre la cinta transportadora 22 son transportados hacia atras en el plano del dibujo hacia la
parte trasera de la maquina de envasado termoformadora 1 y se alojan en un recipiente no representado en detalle.

La lamina superior 10 esta sujeta y guiada por medio de dos cadenas de pinzas 25 dispuestas a ambos lados de la
lamina superior 10, para evitar una formacion de pliegues durante el procedimiento de corte y el movimiento de
transporte de lamina. Para cambiar la cuchilla de corte o la herramienta de corte como mddulo solo tiene que
quitarse la lamina superior 10 de la estacion de corte de lamina superior 16 y las herramientas de corte pueden
extraerse y retirarse en la direccion de transporte R fuera de la estacion de corte de lamina superior 16.

La figura 3 muestra una vista de la estacién formadora de lamina superior 15 con mecanismo elevador 20 en la
direccion de transporte R con una omision parcial del revestimiento lateral y del bastidor de maquina 6 para una
mejor representacion. EI mecanismo elevador 20, con un servoaccionamiento 34 y un mecanismo de palanca de
rétula 35 como elementos de accionamiento, esta colocado por debajo del plano de transporte de lamina inferior E
de la lamina inferior 8 en el bastidor de maquina 6. Una parte superior de mecanismo elevador 36 puede elevarse y
descenderse a través del servomotor 34 y el mecanismo de palanca de rétula 35. La parte inferior de herramienta
formadora 18 esta dispuesta por encima del plano de transporte de lamina inferior E y por debajo de la lamina
superior 10 y esta unida por medio de cuatro primeros puntales 37 del sistema de travesafios 19 a la parte superior
de mecanismo elevador 26. Por tanto, el movimiento de elevacion de la parte superior de mecanismo elevador 26 se
corresponde con el de la parte inferior de herramienta formadora 18.

La parte superior de herramienta formadora 17 esta dispuesta por encima del plano de transporte de lamina inferior
E y por encima de la ldmina superior 10 y esta unida, por medio de cuatro segundos puntales 38 del sistema de
travesafnos 19, a un mecanismo de palanca 39 como elemento de accionamiento adicional, que ejerce a su vez él
mismo un movimiento de elevacién vertical generado por el la parte superior de mecanismo elevador 36. El
mecanismo de palanca 39 esta configurado de tal manera que el movimiento de elevacion de la parte superior de
herramienta formadora 17 es menor y opuesto al movimiento de elevacién de la parte inferior de herramienta
formadora 18. Por tanto, el movimiento de elevacion del mecanismo elevador 20 provoca una apertura y un cierre de
las herramientas formadoras 17, 18 en relacién con la lamina superior 10.

La figura 3 muestra las herramientas formadoras 17, 18 en una posiciéon abierta. En una posicién cerrada,
concretamente en la posicidon de trabajo, la lamina superior 10 es aprisionada por las herramientas formadoras 17,
18 y, por medio de vacio y/o aire comprimido, la lamina superior 10 es termoformada embutiéndose en una de las
dos herramientas formadoras 17, 18 para formar cavidades 23. En la realizacion aqui mostrada, en la lamina
superior 10 se crea un hueco o cavidad 23 hacia abajo hacia la parte inferior de herramienta formadora 18.

La lamina superior 10 se sujeta y transporta antes y en la estaciéon formadora de lamina superior 15 por las cadenas
de pinzas 25. Las cadenas de pinzas 25 estan previstas hasta después de la estacién de corte de lamina superior 16
y se mueven sincronicamente con el avance de la lamina inferior 8. El mecanismo elevador 20, y con ello también
toda la estaciéon formadora de lamina superior 15, esta unida a través de cuatro soportes 41 a cuatro guias 42 a
modo de elementos de guiado, en los que estan montados y guiados de manera que pueden moverse verticalmente
los primeros puntales 37 y los segundos puntales 38 del sistema de travesafios 19, estando unidas las guias 42 al
bastidor de maquina 6, para permitir un flujo de fuerza en el interior de la estacién formadora de lamina superior 15.
Los en cada caso cuatro primeros puntales 37 y segundos puntales 38 del sistema de travesafios 19 estan
dispuestos a la derecha y la izquierda en la direccion de transporte R, fuera de la lamina inferior 8 y de la lamina
superior 10 y por tanto no chocan con las laminas 8, 10.

La figura 4a muestra un envase 14 que puede fabricarse con esta maquina de envasado termoformadora 1 de
acuerdo con la invencion. La figura 4b muestra el envase 14 con una tapa 50 separada para la representacion
figurativa, la cual ha sido creada en la ldmina superior 10 por la estacién formadora de lamina superior 15 y la
estacion de corte de lamina superior 16. Una parte inferior de envase 51 se ha creado en la lamina inferior 8. Un
sellado 52 previsto solo en una seccién de borde, que se crea en la estacion de sellado 3, provoca una funcién de
bisagra, ya que este sellado 52 puede ser mas firme que una costura de sellado desprendible y circundante 53, que
sella la lamina superior 10 por un borde de bandeja 54 de la lamina inferior 8 a la lamina inferior 8 de manera
estanca al aire, para envasar el producto 13 introducido en la cavidad 11 de manera que pueda conservarse durante
un mayor periodo de tiempo. En la figura 4a se muestra esquematicamente con una linea discontinua un segmento
21 que se escinde en la estacion de corte de lamina superior 16, permaneciendo a continuacién una pestafa 58
como medio abrefécil. La pestafa 58 puede agarrarse facilmente con dos dedos de una mano, ya que la parte
inferior de envase 51 no presenta en esta zona material de lamina, ya que este ya se escindio de la Id&mina inferior 8
en una estaciéon de corte de lamina inferior, no representada en detalle en la figura 1. El pedazo de lamina 55
escindido esta indicado en la figura 4b con una linea discontinua. Por lo demas, el envase 14 todavia presenta
resaltes para el cierre posterior 56 en dos lados opuestos de la pared interior lateral de la tapa 50, que encajan en
huecos 57 de manera correspondiente en las paredes laterales de la parte inferior de envase 51, para poder volver a
cerrar el envase 14 tras la primera apertura del envase 14 y de la costura de sellado 53 rota o desprendida debido a
ello, si bien de manera no estanca al aire. La bisagra 52 se encarga de que la tapa 50 permanezca firmemente unida
a la parte inferior de envase 51.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina de envasado termoformadora (1) con una estacion formadora de lamina superior (15) para formar una
lamina superior (10), comprendiendo la estacion formadora de lamina superior (15) un mecanismo elevador (20), un
sistema de travesafios (19), una parte superior de herramienta formadora (17) y una parte inferior de herramienta
formadora (18), estando dispuestas la parte superior de herramienta formadora (17) y la parte inferior de herramienta
formadora (18) por encima de un plano de transporte de lamina inferior (E), caracterizada porque el mecanismo
elevador (20) esta dispuesto por debajo del plano de transporte de lamina inferior (E), estando unidas la parte
superior de herramienta formadora (17) y la parte inferior de herramienta formadora (18) por medio del sistema de
travesafos (19) al mecanismo elevador (20).

2. Maquina de envasado termoformadora segun la reivindicacién 1, caracterizada porque el mecanismo elevador
(20) es un mecanismo elevador de palanca de rétula o un accionamiento directo.

3. Maquina de envasado termoformadora segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el
mecanismo elevador (20) presenta un servoaccionamiento (34).

4. Maquina de envasado termoformadora segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
maquina de envasado termoformadora (1) presenta una estacion de sellado (3) y una estacién de corte de lamina
superior (16), estando dispuesta la estacion de corte de lamina superior (16) entre la estacion formadora de lamina
superior (15) y la estacién de sellado (3).

5. Maquina de envasado termoformadora segun la reivindicacién 4, caracterizada porque por debajo de la estacion
de corte de lamina superior (16) y por encima del plano de transporte de lamina inferior (E) esta previsto un
dispositivo de evacuacion (22) para la evacuacion de residuos de corte (21).

6. Maquina de envasado termoformadora segun la reivindicacion 5, caracterizada porque el dispositivo de
evacuacion (22) comprende una cinta transportadora (22), estando orientada la cinta transportadora (22)
transversalmente a una direccion de transporte (R) de una lamina inferior (8) en la maquina de envasado
termoformadora (1).

7. Maquina de envasado termoformadora segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta
previsto un equipo de transporte de lamina superior (33) que presenta cadenas de pinzas (25).

8. Maquina de envasado termoformadora segun la reivindicaciéon 7, caracterizada porque el equipo de transporte
de lamina superior (33) se extiende a lo largo de la estacion formadora de lamina superior (15), de la estacion de
corte de lamina superior (16) y de la estacion de sellado (3) o hasta la estacion de sellado (3).

9. Maquina de envasado termoformadora segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el
sistema de travesafios (19) comprende puntales (37, 38).

10. Maquina de envasado termoformadora segun la reivindicacién 9, caracterizada porque estan previstos unos
primeros puntales (37) que unen la parte inferior de herramienta formadora (18) a una parte superior de mecanismo
elevador (26) del mecanismo elevador (20).

11. Maquina de envasado termoformadora segun las reivindicaciones 9 o 10, caracterizada porque estan previstos
unos segundos puntales (38) que unen la parte superior de herramienta formadora (17) a un mecanismo de palanca
(39) del mecanismo elevador (20).

12. Procedimiento para hacer funcionar una maquina de envasado termoformadora (1), en el que en una estacion
formadora de lamina superior (15) se forma una lamina superior (10) antes de llegar a una estacién de sellado (3),
caracterizado porque por debajo de un plano de transporte de lamina inferior (E) de la maquina de envasado
termoformadora (1) esta dispuesto un mecanismo elevador (20) y porque un sistema de travesafios (19) transmite el
movimiento de elevaciéon del mecanismo elevador (20) a una parte superior de herramienta formadora (17),
dispuesta por encima del plano de transporte de lamina inferior (E), de la estacion formadora de lamina superior (15)
y/o a una parte inferior de herramienta formadora (18), dispuesta por encima del plano de transporte de lamina
inferior (E), de la estacion formadora de lamina superior (15).

13. Procedimiento segun la reivindicacion 12, caracterizado porque tras la formacion de la lamina superior (10), en
la estacion formadora de lamina superior (15) sigue un corte o un troquelado de la lamina superior (10) en una
estacion de corte de lamina superior (16), antes de alimentar la lamina superior (10) a una estacion de sellado (3).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 o 13, caracterizado porque en la estacion de sellado (3) se
crean una costura de sellado desprendible y circundante (53) y un sellado firme (52), formando el sellado firme (52)
una bisagra y creandose solo en un lado de un envase (14).
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