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DESCRIPCION
Procedimiento para la disposicién de dos recubrimientos en la lamina de cubierta

La presente invenciéon se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un embalaje con una maquina de
embalaje, en el que una lamina se sella en una cavidad de embalaje llena, transportandose cada cavidad de
embalaje intermitentemente con un movimiento de avance determinado a lo largo de la maquina de embalaje. La
presente invencion se refiere ademas a una maquina de embalaje para la fabricaciéon de un embalaje con una
estacion de sellado que sella una lamina en una cavidad de embalaje y que transporta las cavidades de embalaje de
forma intermitente respectivamente con un movimiento de avance. La invencion se refiere ademas a un embalaje
que presenta una cavidad de embalaje que se cierra con una lamina de cubierta.

Los procedimientos y/o las maquinas de embalaje de este tipo, por ejemplo, las asi llamadas termoformadoras o
Traysealer, se conocen por el estado de la técnica. Véase, por ejemplo, el documento US-A-2013/0199128. En estas
magquinas de embalaje, por ejemplo, una banda de lamina inferior se desenrolla de un rodillo de alimentacion y se
transporta de forma intermitente a lo largo de la maquina de embalaje. En la termoformadora se moldea en primer
lugar en una estacion de moldeo una cavidad de embalaje en la banda de lamina inferior y acto seguido se rellena
con un producto a embalar, especialmente un producto alimenticio. A continuacion, la cavidad de embalaje se cierra
en una estacion de sellado con una lamina superior que se sella en la lamina inferior. En este caso, la banda de
lamina también se desenrolla de un rodillo de alimentacion. A menudo, los embalajes asi fabricados deben ir
provistos de una inscripcion individual que sdélo se puede aplicar en el marco de la fabricacion del embalaje. Esta
inscripcion debe ser a prueba de falsificaciones e indestructible en la medida de lo posible y/o claramente visible y/o
legible mecanicamente incluso en caso de una lamina transparente. Por este motivo, con frecuencia es necesario
que el embalaje presente dos o varios recubrimientos junto a o en la zona del mismo punto. Sin embargo, en el
pasado a menudo era dificil prever los recubrimientos en el mismo punto del embalaje.

Por consiguiente, la tarea de la presente invencion consiste en proporcionar un procedimiento y una maquina de
embalaje que no presente los inconvenientes del estado de la técnica.

La tarea se resuelve con un procedimiento segun la reivindicacion 1.

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un embalaje con una maquina de
embalaje. En el caso de una maquina de embalaje de este tipo puede tratarse, por ejemplo, de una asi llamada
termoformadora, aunque también de un Traysealer. Por regla general, en las maquinas de embalaje de este tipo se
procesan laminas de plastico. En el procedimiento segun la invencion, una cavidad de embalaje rellena se cierra con
una lamina, uniéndose la lamina a la cavidad de embalaje por adherencia de materiales especialmente mediante
sellado. En el procedimiento segun la invencién, cada cavidad de embalaje se transporta intermitentemente con un
movimiento de avance determinado a lo largo de la maquina de embalaje. Esto se puede llevar a cabo, por ejemplo,
transportando intermitentemente a lo largo de la maquina de embalaje una banda de lamina inferior sujetada a
derecha e izquierda por cadenas. Sin embargo, esto también puede llevarse a cabo transportando una pinza las
cavidades de embalaje rellenas a una estacion de sellado y transportandolas fuera de alli.

Segun la invencién, una lamina, es decir, bien la lamina de la que se fabrica la cavidad de embalaje o bien, de
acuerdo con una forma de realizacion preferida, la lamina de cubierta sellada en la lamina inferior, se dota de al
menos un primer y de un segundo recubrimiento, cuya aplicacion a la lamina se realiza durante el mismo movimiento
de avance.

Por lo tanto, el recubrimiento respectivo debe realizarse secuencialmente con el mismo movimiento de avance si
ambos recubrimientos se encuentran en el mismo lado de la Iamina y se superponen al menos parcialmente. Si los
dos recubrimientos se prevén en dos lados diferentes de la banda de lamina, la aplicaciéon también se puede llevar a
cabo al menos parcialmente de forma simultanea, incluso si los dos recubrimientos se solapan al menos
parcialmente.

Un recubrimiento en el sentido de la invencidon es, por ejemplo, la aplicacion de una sustancia colorante,
especialmente mediante una impresora. Sin embargo, un recubrimiento en el sentido de la invencién también puede
ser, por ejemplo, la aplicaciéon de una lamina.

La lamina en la que se prevén los recubrimientos presenta preferiblemente un primer y un segundo lado. En este
caso, los recubrimientos se pueden prever en el mismo lado o en lados diferentes.

Las dos capas se superponen al menos parcialmente, es decir, con respecto a la direccién de visiéon del observador
o de un rayo de luz, cubriendo un recubrimiento, al menos parcialmente, el otro recubrimiento. En caso de una
lamina transparente, un recubrimiento sirve preferiblemente como fondo para el otro recubrimiento, a fin de mejorar
la visibilidad. Con preferencia, un recubrimiento se diferencia del otro recubrimiento en el color.

Preferiblemente los recubrimientos se llevan a cabo secuencialmente en un punto.
Los recubrimientos se pueden realizar con preferencia en diferentes puntos de la [amina al mismo tiempo.

De acuerdo con una forma de realizacion preferida de la presente invencion, el recubrimiento es un procedimiento
de impresion, por ejemplo, un procedimiento de impresion de transferencia térmica y/o un procedimiento de
impresion de estampado en caliente.
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Los recubrimientos se generan preferiblemente con diferentes procedimientos de impresion.

Segun una forma de realizacion preferida de la presente invencion, ambos recubrimientos se aplican en el mismo
punto de la lamina, de manera que los recubrimientos se superpongan al menos parcialmente. De este modo es
posible, por ejemplo, proporcionar una identificacion que permita individualizar el embalaje respectivo, es decir,
dotar, por ejemplo, un cédigo de barras o un cédigo QR impreso, por ejemplo, en color negro, de un fondo claro, por
ejemplo, un fondo blanco, siendo asi bien visible en una lamina transparente.

Los recubrimientos se aplican preferiblemente con dos elementos de recubrimiento separados que se pueden mover
respectivamente al menos a lo largo de una direccion de desplazamiento. Asi es posible aplicar en primer lugar un
recubrimiento en un lugar, a continuacion, desplazar los elementos de recubrimiento y acto seguido aplicar el
siguiente recubrimiento en el mismo punto que el primer recubrimiento.

Resulta preferible prever un tiempo de retardo entre el recubrimiento y el desplazamiento del elemento de
recubrimiento. De este modo es posible amortiguar, por ejemplo, las vibraciones que se producen como
consecuencia del desplazamiento antes de que comience el proceso de recubrimiento. Esta forma de realizacion
preferida de la presente invencién es importante especialmente en el caso de la produccion de impresiones muy
precisas, por ejemplo, para la produccién de codigos de barras o codigos QR que deben ser muy precisos. En la
fabricacion de un recubrimiento de fondo, este tiempo de amortiguacion no suele ser necesario.

Otro objeto de la presente invencion consiste en una maquina de embalaje segun la reivindicacion 9.

Este objeto de la presente invencion se refiere a una maquina de embalaje para la fabricacion de un embalaje con
una estacion de sellado que sella una lamina en una cavidad de embalaje, transportandose las cavidades de
embalaje de forma intermitente respectivamente con un movimiento de avance. Una maquina de embalaje de este
tipo es, por ejemplo, una asi llamada termoformadora o un asi llamado Traysealer.

Segun la invencién, esta maquina de embalaje presenta al menos dos elementos de recubrimiento que aplican a la
lamina respectivamente un recubrimiento durante el mismo movimiento de avance. Es decir, si, por ejemplo, una
banda de lamina necesita cinco movimientos de avance para pasar por la maquina de embalaje segun la invencién y
producir asi un embalaje, el recubrimiento de ambos elementos de recubrimiento tiene lugar, por ejemplo, en el
tercer movimiento de avance. De este modo se garantiza especialmente una mejor superposicion de los dos
recubrimientos, lo que era casi imposible en caso de un recubrimiento con diferentes movimientos de avance.

Preferiblemente, la banda de lamina a recubrir esta parada.

Con preferencia se prevé al menos una impresora, preferiblemente dos o mas impresoras de forma movil a lo largo
de una direccion de desplazamiento. En el caso de que se tenga que recubrir un formato compuesto por una matriz
de varias cavidades de embalaje, la impresora respectiva se puede desplazar preferiblemente en dos direcciones,
en particular a lo largo de un ajuste X-Y.

La maquina de embalaje segun la invencidon presenta preferiblemente un varillaje a lo largo del cual la o las
impresoras se prevén de forma desplazable accionadas por un motor. Con especial preferencia, este varillaje se
prevé en su conjunto desplazable, a fin de poder imprimir, por ejemplo, un formato compuesto por varias lineas y
columnas, sin necesidad de mover la banda de lamina.

Resulta preferible modificar la posicion de al menos una, preferiblemente de varias impresoras a lo largo del varillaje.
Después de la variacion, esta posicion se fija de forma reversible.

Una forma de realizacién preferida de la invencion consiste en una maquina de embalaje que desenrolla una banda
de lamina inferior de un rodillo de alimentacion y la transporta intermitentemente a lo largo de la maquina de
embalaje, formando asi en una estacion de moldeo cavidades de embalaje en la banda de lamina inferior que a
continuacion se llenan con un producto a embalar, sellandose acto seguido en una estacion de sellado una banda de
lamina superior en la banda de lamina inferior, desenrollandose la banda de lamina superior de un rodillo de
alimentacion.

A continuacion, se explican las invenciones a la vista de las figuras. Estas explicaciones son sélo a modo de ejemplo
y no limitan la idea general de la invencion. Las explicaciones se aplican igualmente a todos los objetos de la
presente invencion.

Figura 1 muestra la maquina de embalaje segun la invencion.
Figura 2 muestra los dos elementos de recubrimiento.

Figura 3 muestra la banda de lamina inferior.

Figuras 4a, 4b, 4c muestran las distintas formas del recubrimiento.
Figura 5 muestra detalles de los dos elementos de recubrimiento.

La figura 1 muestra la maquina de embalaje 1 segun la invencién que presenta una estacién de embuticion profunda
2, una estacion de llenado 7, asi como una estacién de sellado 15. Una banda de lamina inferior 8, aqui una banda
de lamina plastica 8, se separa de un rodillo de alimentacion y se transporta ciclicamente a lo largo de la maquina de
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embalaje segun la invencion de derecha a izquierda. En un ciclo, la banda de lamina inferior 8 se sigue
transportando en un movimiento de avance, requiriéndose varios movimientos de avance para fabricar un embalaje
acabado. Para ello, la maquina de embalaje presenta dos medios de transporte (no representados), en el presente
caso respectivamente dos cadenas sin fin dispuestas a derecha e izquierda de la banda de lamina inferior 8. Tanto
al principio, como también al final de la maquina de embalaje, se prevé respectivamente para cada cadena al menos
una rueda dentada, alrededor de la cual se desvia la cadena respectiva. Al menos una de estas ruedas dentadas se
acciona. Las ruedas dentadas en la zona de entrada y/o en la zona de salida pueden unirse entre si, preferiblemente
mediante un arbol rigido. Cada medio de transporte presenta una pluralidad de elementos de apriete que sujetan
mediante apriete la banda de lamina inferior 8 en la zona de entrada 19 y transmiten el movimiento del medio de
transporte a la banda de lamina inferior 8. En la zona de salida de la maquina de embalaje se vuelve a separar la
union de apriete entre el medio de transporte y la banda de lamina inferior 8. Mas abajo de la zona de entrada 19 se
prevé un elemento de calentamiento que calienta la banda de lamina 8, especialmente cuando ésta se encuentra
parada. En la estacién de embuticion profunda 2, que dispone de una herramienta superior 3 y de una herramienta
inferior 4 con la forma de la cavidad de embalaje a fabricar, las cavidades de embalaje 6 se moldean en la banda de
lamina 8 calentada. La herramienta inferior 4 se dispone en una mesa elevadora 5 que se puede ajustar
verticalmente como se simboliza a través de la flecha doble. Antes de cada movimiento de avance de lamina, la
herramienta inferior 4 se baja y a continuacién se sube de nuevo. En el posterior desarrollo de la maquina de
embalaje, las cavidades de embalaje se llenan en la estacion de llenado 7 con el producto a embalar 16. En la
estacion de sellado posterior 15, que también se compone de una herramienta superior 12 y de una herramienta
inferior 11 ajustable verticalmente, una lamina superior 14 se fija mediante sellado en una unién por adherencia de
materiales en la banda de lamina inferior 8. También en la estacion de sellado, la herramienta superior y/o la
herramienta inferior se bajan o se elevan antes y después de cada transporte de lamina. La lamina superior 14
también se puede guiar en medios de transporte o transportar mediante cadenas de transporte, extendiéndose estos
medios de transporte sélo desde la estacion de sellado y, en su caso, desde mas abajo. En caso contrario, se
aplican las explicaciones dadas en relacion con los medios de transporte de la lamina inferior. La lamina superior
también se puede calentar con un elemento de calentamiento y embutir a profundidad. Para el sellado se prevé
como herramienta inferior 11, por ejemplo, un marco de sellado calentable que presenta un orificio por cada cavidad
de embalaje en el que se introduce la cavidad de embalaje durante el sellado, es decir, durante el movimiento hacia
arriba de la herramienta de sellado inferior. Para el sellado, la banda de lamina superior y la banda de lamina inferior
se presionan entre las herramientas superior e inferior 12, 11 y se unen bajo la influencia del calor y de la presion.
Después del sellado, las herramientas 11, 12 se mueven verticalmente separandose de nuevo. Entre el rodillo de
alimentacion y la herramienta de sellado se prevé preferiblemente un compensador que compensa el avance
intermitente de la lamina inferior 8 y, por consiguiente, la retirada intermitente de la banda de lamina superior 14. El
compensador puede servir como deposito de la banda de lamina y/o para la generacion de una tension de lamina
determinada. El experto en la materia entiende que pueden estar disponibles varias laminas superiores, por ejemplo,
en un envase de varias capas 0 en un envase con varias laminas superiores. Preferiblemente se prevé un
compensador en el desarrollo de cada lamina superior. El experto en la materia entiende ademas que también se
puede prever un compensador en la zona de la lamina inferior 8, con preferencia mas abajo de su rodillo de
alimentacion. Antes y/o durante el sellado de la lamina superior en la lamina inferior, se realiza preferiblemente un
intercambio de gases en cada cavidad de embalaje. Para ello, el aire presente en la cavidad de embalaje se extrae
en primer lugar parcialmente y a continuacion se sustituye por un gas de intercambio. En la zona de cada formato se
practican agujeros en la lamina inferior en la zona de las cadenas de transporte en la banda de lamina inferior, a
través de los cuales se aspira el aire entre las bandas de lamina 8, 14, insuflandose acto seguido el gas de
intercambio. En el posterior desarrollo de la maquina de embalaje, los envases acabados se separan, lo que en el
presente caso se lleva a cabo con la cortadora transversal 18 y la cortadora longitudinal 17. En este caso, la
cortadora transversal 18 también se puede elevar o bajar con un dispositivo de elevacion 9.

La maquina de embalaje segun la invencion también puede ser un asi llamado Traysealer en el que las cavidades
de embalaje rellenas se cierran con la lamina de cubierta.

La figura 2 muestra los dos elementos de recubrimiento 13, 20 que con preferencia son respectivamente una
impresora con un cabezal de impresion. Los dos elementos de recubrimiento 13, 20 se pueden controlar
preferiblemente por separado. Preferiblemente, los dos cabezales de impresién se mueven independientemente el
uno del otro. Con preferencia, los dos elementos de recubrimiento se realizan de forma diferente, aplicando dichos
elementos respectivamente un recubrimiento diferente a la banda de lamina 14 en el mismo punto de la banda de
lamina 14, es decir, los dos recubrimientos se solapan al menos parcialmente. En la forma de realizacion segun la
figura 2, los dos elementos de recubrimiento se encuentran en el mismo lado de la banda de lamina 14. El experto
en la materia entiende que éstos también se pueden prever en lados diferentes de la banda de lamina 14. Ademas,
el experto en la materia entiende que el procedimiento segun la invencion o el dispositivo segun la invencién no sélo
se pueden aplicar a un recubrimiento de la banda de lamina 14, sino también alternativa o adicionalmente a un
recubrimiento de la banda de lamina 8. Preferiblemente los dos elementos de recubrimiento 13, 20 se prevén
desplazables con un accionamiento a lo largo de al menos una direccion de desplazamiento 21, con preferencia a lo
largo de dos direcciones de desplazamiento 21, 22, en especial a lo largo del mismo eje de desplazamiento, de
manera que, en caso de un movimiento de avance, los recubrimientos se puedan prever en los mismos puntos unos
tras otros o de manera que varios recubrimientos se puedan prever unos al lado de otros. Preferiblemente, la
posicion de al menos una impresora se puede ajustar relativamente con respecto al varillaje. Esto puede ser
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necesario, por ejemplo, en caso de un cambio de formato. A continuacion, la impresora correspondiente se fija,
preferiblemente de forma reversible, en su nueva posicion en el varillaje.

La figura 3 muestra a modo de ejemplo un detalle de la maquina de embalaje segun la figura 1. Se representa la
banda de lamina inferior 8 que se transporta de forma intermitente a lo largo de la maquina de embalaje con una
pluralidad de movimientos de avance. Con cada movimiento de avance se transporta un formato de cavidades de
embalaje, aqui un formato 3x6, en una longitud de movimiento de avance determinada hasta que el formato
respectivo alcanza el extremo de salida de la maquina de embalaje. Segun la invencion, los recubrimientos de la
respectiva banda de lamina se prevén durante el mismo movimiento de avance, por ejemplo, durante el primer o el
segundo movimiento de avance de la banda de lamina superior o durante el tercer o el cuarto movimiento de avance
de la banda de lamina inferior.

La figura 4 muestra a modo de ejemplo diferentes recubrimientos que se aplican a la banda de lamina 14. Segun la
invencion, en cada punto se prevén respectivamente dos recubrimientos 26, 27 que se superponen al menos
parcialmente. Por ejemplo, en el caso del recubrimiento 26 se trata de un elemento de identificacion, por ejemplo, de
un codigo de barras o de un cédigo QR, y en el caso del recubrimiento 27 se trata de un recubrimiento superficial
que sirve como fondo para el recubrimiento 26. Todos los ejemplos segun la figura 4 muestran dos recubrimientos
previstos uno al lado de otro, es decir, adecuados especialmente para dos cavidades de embalaje situadas una al
lado de otra. En todos los ejemplos segun la figura 4, la banda de lamina 14 es preferiblemente transparente y
presenta un primer lado de lamina 14.1 y un segundo lado de lamina 14.2, previéndose el lado de lamina 14.1 con
preferencia orientado hacia la cavidad de embalaje, es decir, encontrandose dentro del embalaje cerrado y
disponiéndose la segunda superficie 14.2 fuera del embalaje.

En el ejemplo segun la figura 4a, ambos recubrimientos se disponen en el mismo punto uno encima de otro y en el
presente caso de forma congruente.

En la forma de realizacién segun la figura 4b, los dos recubrimientos también se prevén en el primer lado de
embalaje 14.1, sobresaliendo en este caso el recubrimiento 27, al menos por secciones, del recubrimiento 26.

Las formas de realizacion segun las figuras 4a y 4b tienen la ventaja de que ambos recubrimientos se encuentran
dentro del embalaje, es decir, estan protegidos por la lamina de embalaje situada encima. De este modo no se
puede producir ninguna destruccién de uno de los recubrimientos y/o los recubrimientos quedan protegidos contra
influencias como, por ejemplo, la falsificacion.

En la forma de realizacion segun la figura 4c, los recubrimientos 26, 27 se disponen en diferentes lados de la banda
de lamina 14. No obstante, se encuentran en el mismo punto y se generan durante el mismo movimiento de avance.

La figura 5 muestra un detalle del dispositivo segun la invencion. En el presente caso se pueden ver los dos
elementos de recubrimiento 13, 20 que, como ya se ha explicado por medio de la figura 2, se prevén de manera que
se puedan ajustar en al menos una direccién de ajuste 21, 22, especialmente a lo largo de un eje de ajuste comun.
Opuesta a al menos uno de los dos elementos de recubrimiento, preferiblemente opuesta a ambos elementos de
recubrimiento 13, 20, se prevé una placa de contrapresion 23 que se dispone de forma desplazable preferiblemente
junto con los dos elementos de recubrimiento 13, 20 a lo largo de una guia, aqui de un varillaje 24. La banda de
lamina se encuentra entre los elementos de recubrimiento 13, 20 y la placa de contrapresion.

Lista de referencias

1 Maquina de embalaje

2 Estacién de moldeo, estacion de embuticion profunda

3 Herramienta superior de la estacion de embuticiéon profunda

4 Herramienta inferior de la estacion de embuticién profunda

5 Mesa elevadora, soporte de una herramienta de la estacion de sellado, de la estacidon de embuticion
profunda y/o del dispositivo de corte

6 Cavidad de embalaje

7 Primera estacion de llenado

8 Banda de lamina, banda de lamina inferior

9 Dispositivo de elevacion

10 Accionamiento

11 Herramienta inferior de la estacién de sellado

12 Herramienta superior de la estacion de sellado

13 Elemento de recubrimiento, primera impresora
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Banda de lamina superior, lamina de cubierta

Primer lado de lamina

Segundo lado de lamina

Estacion de sellado

Producto a embalar

Cortadora longitudinal

Cortadora transversal

Zona de entrada

Elemento de recubrimiento, segunda impresora
Primera direcciéon de desplazamiento de la impresora
Segunda direccion de desplazamiento de la impresora
Placa de contrapresion

Varillaje

Direccion de desplazamiento de la placa de contrapresion 23
Primer recubrimiento, primera impresion

Segundo recubrimiento, segunda impresion

Movimiento de avance
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacion de un embalaje con una maquina de embalaje (1), en el que una lamina (14) se
sella en una cavidad de embalaje rellena, transportandose cada cavidad de embalaje intermitentemente con un
movimiento de avance determinado (28) a lo largo de la maquina de embalaje (1), dotandose la lamina (14) antes
del sellado de al menos un primer y un segundo recubrimiento (26, 27), aplicandose los recubrimientos a la lamina
(14) durante el mismo movimiento de avance (28), caracterizado por que un recubrimiento (27) cubre, al menos
parcialmente, el otro recubrimiento (26).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la lamina presenta un primer y un segundo lado
(14.1, 14.2) y por que los recubrimientos (26, 27) se llevan a cabo en el mismo lado o en lados diferentes.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los recubrimientos (26, 27) se
realizan secuencialmente.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el recubrimiento (26, 27) es
una impresion.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado por que los recubrimientos (26, 27) se generan con
procedimientos de impresion diferentes.

6. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que ambos recubrimientos (26, 27)
se llevan a cabo en la misma posicion de la lamina (14).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los recubrimientos se aplican
con al menos dos elementos de recubrimiento (13, 20) que se pueden mover respectivamente a lo largo de al menos
una direccién de desplazamiento (21, 22).

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado por que entre el recubrimiento y el desplazamiento del
elemento de recubrimiento (26, 27) se prevé un tiempo de retardo.

9. Maquina de embalaje (1) para la fabricacion de un embalaje con una estacion de sellado (15) que sella una lamina
(14) en una cavidad de embalaje (6), y que transporta las cavidades de embalaje de forma intermitente
respectivamente con un movimiento de avance (28), presentando la misma dos elementos de recubrimiento (13, 20)
que aplican respectivamente a la lamina (14) un recubrimiento (26, 27) durante el mismo movimiento de avance,
pudiéndose mover al menos un elemento de recubrimiento (13, 20) a lo largo de una direccion de desplazamiento
(21, 22) y aplicando los elementos de recubrimiento (13, 20) a la lamina (14) respectivamente un recubrimiento (27),
situandose los recubrimientos, al menos parcialmente, uno encima de otro.

10. Maquina de embalaje (1) segun la reivindicaciéon 9, caracterizada por que la misma desenrolla una banda de
lamina inferior (8) de un rodillo de alimentacidon y la transporta intermitentemente a lo largo de la maquina de
embalaje, formando asi en una estacion de moldeo (2) cavidades de embalaje (6) en la banda de lamina inferior (8)
que a continuacion se llenan con un producto a embalar (16), sellandose acto seguido en una estacion de sellado
(15) una banda de lamina superior (14) en la banda de Iamina inferior (8), desenrollandose la banda de lamina
superior (14) de un rodillo de alimentacion.

11. Maquina de embalaje segin una de las reivindicaciones 9 o 10, caracterizada por que los elementos de
recubrimiento (13, 20) se pueden desplazar a lo largo de un ajuste X-Y.
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