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DESCRIPCION
Proceso de impresion variable utilizando placas secundarias flexibles y tintas especiales
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere al uso de placas secundarias flexibles en un proceso de impresion para sustratos
cilindricos. Mas especificamente, la presente invencion se refiere a un método y un aparato que utilizan placas
secundarias flexibles preparadas de materiales novedosos para decorar la superficie exterior de los recipientes
metalicos cilindricos y proporcionar la diferenciacién de productos en un proceso de impresion.

Antecedentes de la invencion

Los recipientes metalicos son frecuentemente decorados con una imagen o indicios, tales como un nombre de marca,
logotipo, informacién de producto o disefio, utilizando un proceso de impresion litografica. En la impresion litografica,
una o mas placas de impresion (o placas principales) con regiones de imagen estan unidas a un cilindro de placa (o
cilindro de prensa) de un decorador. El decorador puede incluir una pluralidad de cilindros de placa. Las regiones de
imagen de cada placa de impresién pueden incluir tanto regiones de recepcion de tinta como areas que no reciben
tinta. Un entintador aplica tinta a las placas de impresion y la tinta se adhiere a las regiones de recepcion de tinta.
Normalmente, las placas de impresion de cada cilindro de placa reciben un color particular de tinta del entintador. El
decorador también tiene un cilindro de mantilla (también conocido como cilindro offset, cilindro de impresion, o rueda
de segmento). Las placas secundarias (o placas de transferencia secundarias o mantillas de impresion) estan unidas
al cilindro de mantilla.

En el documento US 2014/360394 se describe un decorador (24) con un cilindro de mantilla (32) que incluye mantillas
de transferencia (14) que tienen imagenes (18). Las mantillas de transferencia pueden estar formadas de un material
fotopolimero.

Los decoradores utilizados en la industria de los recipientes metalicos tienen tipicamente de 4 a 12 placas secundarias
en el cilindro de mantilla. A medida que el cilindro de placa y cilindro de mantilla se giran al unisono, cada una de las
una o mas placas de impresion entra en contacto con una placa secundaria y transfiere un color particular de la tinta
a la placa secundaria. Cuando todas las placas de impresion han transferido sus colores de tinta y las imagenes a la
placa secundaria, la imagen litografica final se forma sobre la placa secundaria. Un recipiente metalico cilindrico entra
entonces en contacto rotacional con una de las placas secundarias del cilindro de mantilla y la imagen litografica se
transfiere de la placa secundaria a la superficie exterior del recipiente metalico cilindrico.

Los métodos de impresion litografica se describen en general en la Patente de Estados Unidos N.° 3.766.851, Patente
de Estados Unidos N.° 4.384.518, Patente de Estados Unidos N.° 6.550.389, y Patente de Estados Unidos N.°
6.899.998, cada una de las cuales se incorporan en la presente en su totalidad como referencia. Los métodos descritos
en estas referencias solo permiten generalmente una sola imagen litografica que se produce a partir de un Unico
conjunto de placas de impresion. Por lo tanto, los métodos descritos en estas patentes solo son eficientes para la
impresion de la misma imagen sobre un gran nimero de recipientes metalicos cilindricos. Con el fin de imprimir una
imagen diferente en una pluralidad de recipientes metalicos cilindricos, un nuevo conjunto de placas de impresion
debe estar instalado en el cilindro de placa del decorador, lo que genera un tiempo de inactividad y una disminucién
de la eficiencia de una linea de produccion. Debido a que solo una imagen puede imprimirse sin cambiar las placas
de impresién, es econdmicamente dificil producir pequefias partidas de recipientes metalicos cilindricos decorados
con diferentes imagenes.

Un ejemplo de la proporcion de multiples imagenes diferentes de un Unico conjunto de placas de impresion se
proporciona en la Patente de Estados Unidos N.° 5.181.471 de Sillars, que se incorpora en la presente en su totalidad
como referencia. Sillars generalmente describe un sistema de impresion con imagenes grabadas formadas en regiones
flexograficas de placas de impresion unidas al cilindro de mantilla.

Las mantillas de impresion de la técnica anterior se componen de varias capas laminadas que generalmente incluyen
una porcion frontal, una primera capa de tejido, una capa compresible, y una segunda capa de tejido. La porcién frontal
comprende un material de caucho relativamente delgado que esta adaptado para recibir una cantidad maxima de tinta
de las placas de impresion sin distorsionar la imagen de tinta transferida de las placas de impresion. Sin embargo, el
material de la porcion frontal se quema o se funde con relativa facilidad cuando las imagenes se forman en la misma,
por ejemplo, mediante grabado por laser, evitando la formacion de imagenes con puntos finos en mantillas de
impresion de la técnica anterior. En consecuencia, las imagenes formadas en la porcion frontal de mantillas de la
técnica anterior no son eficaces para transferirimagenes de tinta de alta calidad para recipientes metalicos.
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Otro método para proporcionar multiples imagenes distintas utilizando un Unico conjunto de placas de impresion se
describe en la Publicaciéon de Patente Internacional N.° WO 2014/008544 de Treloar, que se incorpora en la presente
en su totalidad como referencia. Treloar describe generalmente un cilindro de mantilla con placas secundarias que
estan adaptadas para tener regiones entintadas y regiones no entintadas. Otros métodos para proporcionar multiples
imagenes distintas en los procesos de impresion litografica se describen en la Publicacion de Patente Internacional
N.° WO 2014/006517 de Vilas Boas et al. (Vilas Boas) y la Publicacion de Patente Internacional N.° WO 2014/128200
de Grahame et al. (Grahame), cada una de los cuales se incorpora en la presente en su totalidad como referencia. Sin
embargo, las imagenes litograficas descritas por Sillars, Treloar, Vilas Boas, y Grahame utilizando estas técnicas no
tienen suficiente detalle como para ser consideradas una imagen de alta definicion de alta calidad. Ademas, ninguna
de estas patentes o publicaciones de patente describe el uso de tintas especiales en el proceso de impresion o de
materiales novedosos utilizados para las placas secundarias para crear imagenes de alta calidad en un proceso de
producciéon en masa. La industria del recipiente metalico comercial requiere la impresion de alta definicion en
aplicaciones Unicas y requiere elementos graficos distintos formados por tintas especiales que se pueden imprimir de
manera eficiente con alta resolucién y detalle en la superficie exterior de un recipiente metalico cilindrico. Estas
imagenes de alta definicion y el uso de tintas especiales son necesarios para diferenciar los productos en el punto de
venta y para atraer a los consumidores.

La Publicacion de Solicitud de Patente de Estados Unidos 2014/0210201 de Owen et al. (Owen), que se incorpora en
la presente en su totalidad como referencia, describe en general el uso de tintas termocrémicas y fotocrémicas para
decorar latas de bebidas. Sin embargo, Owen ensefia el uso de impresién por chorro de tinta para aplicar las tintas a
las latas. Se ha descubierto que la impresion de inyeccion de tinta esta sujeta a la colocacion o posicionamiento no
deseado de tinta. Por ejemplo, la impresion de inyeccion de tinta puede generar una niebla de tinta que puede interferir
con el proceso de impresion, provocar marcas no deseadas en los recipientes, o provocar mal funcionamiento del
equipo. En algunos casos, el uso de un proceso de impresion de inyeccion de tinta puede generar la pérdida de hasta
el 20% o mas del tiempo de produccion posible debido a la necesidad de limpieza, mantenimiento y/o reparacion.
Ademas, los procesos de impresion de inyeccion de tinta han sido dificiles de ofrecer a alta velocidad y manteniendo
la calidad de impresion sin distorsion. Por lo tanto, los procesos de impresion de inyeccion de tinta no son econdémicos
en general para su uso en la industria de recipientes comerciales. En contraste, la industria de recipientes comerciales
requiere un aparato y un método capaz de decorar recipientes de bebidas a velocidades de produccion significativas
de al menos varios miles de recipientes metalicos cilindricos por minuto.

Por consiguiente, existe una necesidad no atendida de un proceso de impresion litografica de alta definicion que
permita que multiples imagenes se impriman en una superficie exterior de un recipiente metalico cilindrico a partir de
un unico conjunto de placas de impresion y placas secundarias que utilizan tintas especiales y/o materiales de placa
mejorados sin dejar de lado la eficiencia de la produccion o la calidad de la imagen y el detalle.

Resumen de la invencion

Para satisfacer la necesidad expresada anteriormente, se proporcionan un aparato, un método y una placa secundaria
flexible adaptada para formar una imagen litografica de alta definicién en una superficie exterior de un contenedor
metalico en un procedimiento de impresion segun la presente invencion como se define en las reivindicaciones 1, 7 'y
14 respectivamente. Otras realizaciones preferidas se definen en las reivindicaciones dependientes.

El presente procedimiento utiliza placas secundarias flexibles fijadas a un cilindro de mantilla de un decorador para
mejorar significativamente la calidad de imagen y el detalle de imagenes litograficas impresas en recipientes metalicos.
Segun la presente invencion, se proporciona un aparato y un método donde una placa secundaria flexible esta formada
por una Unica capa de un mondmero de etileno propileno dieno. En consecuencia, la placa secundaria flexible
comprende un compuesto que comprende al menos en parta una cadena de polimetileno saturada

Las placas secundarias flexibles estan adaptadas para su uso en un decorador que se opera para decorar al menos
2200 recipientes metalicos por minuto.

Las imagenes se forman en la placa secundaria flexible mediante grabado directo por laser u otros métodos conocidos
en la técnica. Los tipos y colores de tintas variables se aplican por entintadores a una o mas porciones diferentes de
una placa de impresion para formar una primera imagen. La placa de impresion entra entonces en contacto rotacional
con las placas secundarias flexibles y transfiere los diversos tipos y colores de tintas a las placas secundarias flexibles.
Un cuerpo de recipiente se mueve entonces en contacto rotacional con las placas secundarias flexibles y las tintas se
transfieren a la superficie exterior del cuerpo del recipiente. En algunas realizaciones del proceso, las placas
secundarias flexibles también pueden grabarse o estamparse en la cara antes de, durante, o después de que una
imagen se forme sobre la misma para formar una o mas porciones céncavas que no reciben tinta. En otras
realizaciones, también se puede aplicar un barniz a una o mas porciones de la superficie exterior del cuerpo del
recipiente por las placas secundarias flexibles o por una unidad de barnizado separada. Estas y otras ventajas seran
evidentes a partir de la descripcién de la invencién contenida en la presente.
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De acuerdo con una realizacion, se proporciona un aparato, método, y placa secundaria flexible para uso en impresion
offset en seco de recipientes metalicos. En una realizacion, las placas de impresiéon con un relieve fisico transfieren
multiples colores o tipos de tintas a las placas secundarias flexibles fijadas a un cilindro de mantilla. Los relieves fisicos
de las placas de impresion crean regiones entintadas y sin tinta sobre las superficies de las placas de impresion que
se transfieren a las placas secundarias flexibles. Las placas secundarias flexibles transfieren posteriormente la tinta a
una superficie exterior de un recipiente metalico en un proceso de decoracion de alta velocidad. La imagen recibe al
menos algo de la tinta de una o mas de las placas de impresion y se transfiere a un recipiente metalico por el contacto
entre la superficie exterior del recipiente metalico y la placa secundaria flexible. En una realizacion, las imagenes de
las placas secundarias flexibles son idénticas. En otra realizacion, cada una de las imagenes de las placas secundarias
flexibles es diferente.

Como apreciaran aquellos con experiencia en la técnica, en la impresion offset seca, las placas de impresién no se
humedecen con agua. Las imagenes formadas sobre las placas de impresion reciben tinta desde los entintadores. Las
placas de impresion transfieren luego las imagenes entintadas a las placas secundarias flexibles que posteriormente
transfieren la tinta a un recipiente metalico. En contraste, en procesos litograficos de offset himedo, las placas de
impresion son tratadas quimicamente para formar areas de la imagen que aceptan la tinta, pero repelen el agua.
Luego, el agua y la tinta se aplican a las placas de impresion. Debido al tratamiento quimico de las placas de impresion,
solo la tinta se adhiere a las imagenes y el agua se repele. Ademas, la tinta no se adhiere a las areas sin imagen de
las placas de impresion.

En una realizacioén, formar la primera imagen sobre la placa secundaria flexible comprende eliminar al menos parte de
un material de la porcion frontal de la placa secundaria flexible en un proceso de grabado directo por laser. En otra
realizacion, al menos una porcién del material de la porcion frontal de la placa secundaria flexible se retira para formar
la primera imagen de uno o mas de un proceso de grabado directo por laser, un procedimiento de grabado o
estampado mecanico o quimico, un proceso que repele la tinta, un proceso de formacién de presién, o por una
combinacion de uno o mas procesos. En una realizacion, la primera imagen formada sobre la placa secundaria flexible
tiene una profundidad de aproximadamente 0,002286 mm a aproximadamente 2,2606 mm (de aproximadamente
0,0009 pulgadas a aproximadamente 0,089 pulgadas). En otra realizacion, al menos una porciéon del material de la
porcion frontal se elimina para producir una primera imagen en relieve con una altura de aproximadamente 0,002286
mm a aproximadamente 2,2606 mm (de aproximadamente 0,0009 pulgadas a aproximadamente 0,089 pulgadas) por
encima de la porcién frontal de la placa secundaria flexible.

La placa secundaria flexible puede ser de cualquier forma o tamaino. En una realizacién, la placa secundaria flexible
es de aproximadamente 1,016 mm a aproximadamente 2,54 mm (de aproximadamente 0,04 pulgadas a
aproximadamente 0,1 pulgadas) de espesor. Opcionalmente, la placa secundaria flexible esta formada de un material
no laminado. Por lo tanto, en una realizacion, la placa secundaria flexible esta desprovista de capas de pafio o tela 'y
capas intermedias incluyendo hilos.

En una realizacion, la tinta comprende una tinta especial. La tinta especial puede comprender uno o mas de una tinta
termocrémica, una tinta fotocromica, una tinta termocrémica perfumada, una tinta fluorescente, una tinta UV, una tinta
para luz negra, una tinta infrarroja, una tinta fosforescente, una tinta sensible a la presion, una tinta tactil, una tinta
termo-tactil, un colorante leuco, y una tinta mate.

Segun la invencion, la cadena saturada de polimetileno de la placa secundaria flexible comprende un compuesto de
monomero de etileno propileno dieno (EPDM).

El cilindro de mantilla puede incluir cualquier nimero de placas secundarias flexibles. En una realizacién, de 8 a 12
placas secundarias flexibles se fijan de forma desmontable al cilindro de mantilla. En otra realizacién, de 6 a 24 placas
secundarias flexibles se fijan de forma desmontable al cilindro de mantilla. Opcionalmente, el método puede ademas
comprender la fijacién de forma desmontable de aproximadamente 4 a aproximadamente 24 placas secundarias
flexibles sobre el cilindro de mantilla. Cada una de las aproximadamente 4 a aproximadamente 24 placas secundarias
flexibles puede tener diferentes imagenes. La tinta transferida de aproximadamente 4 a aproximadamente 24 placas
secundarias flexibles produce 4 a 24 recipientes metalicos decorados con diferentes imagenes. Aun en otra
realizacion, las placas secundarias flexibles pueden operarse en un decorador para decorar aproximadamente 2200
recipientes metalicos por minuto.

En una realizacion, el método puede ademas incluir opcionalmente, la unién de forma desmontable de una pluralidad
de segundas placas de impresiéon a un segundo cilindro de placa del decorador. Una segunda tinta de un segundo
entintador se aplica a al menos una de la pluralidad de segundas placas de impresion. La segunda tinta es un tipo o
color de tinta diferente de la primera tinta aplicada por el entintador. Al menos parte de la segunda tinta se transfiere
desde al menos una de la pluralidad de las segundas placas de impresion a al menos una porciéon de la placa
secundaria flexible. Opcionalmente, al menos parte de la segunda tinta se transfiere desde al menos una de la
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pluralidad de segundas placas de impresion a al menos una porcién de la primera imagen. En otra realizacién, ninguna
porcion de la segunda tinta se transfiere a la primera imagen. Por ejemplo, las segundas placas de impresién pueden
incluir opcionalmente areas de relieve que se alinean con la primera imagen de la placa secundaria flexible. Las areas
de relieve no reciben tinta de los entintadores. La primera tinta y la segunda tinta se transfieren de la placa secundaria
flexible a la superficie exterior del recipiente metalico. Por consiguiente, el recipiente metalico esta decorado con al
menos parte de la primera tinta y al menos parte de la segunda tinta.

En una realizacion, el decorador puede incluir de cuatro a dieciocho cilindros de placa con placas de impresién unidas
a estos. En otra realizacion, el decorador incluye aproximadamente ocho cilindros de placa. Cada uno de los cilindros
de placa se opera para transferir un tipo o color diferente de la tinta a las placas secundarias flexibles fijadas al cilindro
de mantilla. En una realizacion, las placas de impresiéon de cada uno de los uno a ocho cilindros de placa pueden
transferir opcionalmente imagenes Unicas a las placas secundarias flexibles.

Se describe un aparato para formar una imagen litografica de alta definicion en una superficie exterior de un recipiente
metalico, el aparato se opera para crear multiples imagenes litograficas de un unico conjunto de placas de impresion.
El aparato comprende en general: (1) al menos un cilindro de placa con un entintador; (2) un cilindro de mantilla; y (3)
un cilindro de soporte. En una realizacién, el aparato se opera para decorar al menos 2200 recipientes metalicos por
minuto.

El entintador se opera para transferir una tinta a porciones predeterminadas de una o mas placas de impresién unidas
a una circunferencia de al menos un cilindro de placa. En una realizaciéon, una o mas de las placas de impresion se
componen de al menos uno de un compuesto que comprende una cadena saturada de polimetileno, un material de
fotopolimero, y un material plastico flexible.

Una o mas placas secundarias flexibles se fijan de forma desmontable a una circunferencia del cilindro de mantilla. El
cilindro de mantilla se opera para mover las placas secundarias flexibles en contacto rotacional con una o mas placas
de impresion unidas a al menos un cilindro de placa. Cuando las placas secundarias flexibles estan en contacto con
las placas de impresion, la tinta se transfiere de las porciones predeterminadas de las una o mas placas de impresién
a al menos una porcion de las placas secundarias flexibles. Las placas secundarias flexibles pueden fijarse al cilindro
de mantilla con un adhesivo. En una realizacion, el adhesivo incluye un material de soporte de desprendimiento. La
placa secundaria flexible no incluye una capa de pafio o tela.

El cilindro de soporte incluye una pluralidad de estaciones adaptadas para recibir recipientes metalicos. Cada estacion
se opera para recibir un recipiente metalico desde un transportador y mover el recipiente metalico en contacto con una
placa secundaria flexible fijada al cilindro de mantilla. Luego, la tinta se transfiere de la placa secundaria flexible al
recipiente metalico para formar la imagen litografica de alta definicion en la superficie exterior del recipiente metalico.

En una realizacion, el al menos un cilindro de placa comprende de aproximadamente 4 a aproximadamente 18 cilindros
de placa. Cada uno de los cilindros de placa incluye un entintador operable para transferir un color de tinta diferente o
un tipo diferente de tinta especial a porciones predeterminadas de una o mas placas de impresion unidas a cada uno
de los cilindros de placa. En una realizacion, la tinta especial comprende uno o mas de una tinta termocrémica, una
tinta fotocrémica, una tinta termocromica perfumada, una tinta fluorescente, una tinta UV, una tinta para luz negra, una
tinta infrarroja, una tinta fosforescente, una tinta sensible a la presién, una tinta tactil, una tinta termo-tactil, un colorante
leuco, y una tinta mate. En otra realizacion, las placas de impresion unidas a un primero de los cilindros de placa
transfieren una primera imagen a las placas secundarias flexibles que es diferente de las imagenes transferidas por
las placas de impresion unidas a los otros cilindros de placa.

La cadena saturada de polimetileno de las placas secundarias flexibles es un compuesto de monémero de etileno
propileno dieno.

En una realizacion, cada una de las una o mas placas secundarias flexibles fijadas en el cilindro de mantilla tiene
formada una imagen distinta sobre las mismas. Las imagenes se forman sobre la porcion frontal de las placas
secundarias flexibles por uno o mas de: un proceso de grabado directo por laser; un proceso de grabado o estampado
mecanico o quimico; un proceso que repele la tinta; un proceso de formacién de presién; o por una combinacion de
uno 0 MAs Procesos.

Otro aspecto de la presente invencién es el de proporcionar una placa secundaria flexible, adaptada para formar una
imagen litografica de alta definiciéon en una superficie exterior de un recipiente metalico en un proceso de impresion.
La placa secundaria flexible comprende un cuerpo de placa de un tamaio predeterminado. El cuerpo de la placa tiene
una porcion frontal y una porcién posterior. La porcion posterior esta adaptada para unirse de forma desmontable a
un cilindro de mantilla de un decorador. En una realizacion, el cuerpo de la placa es de aproximadamente 1,016 mm
a aproximadamente 2,54 mm (de aproximadamente 0,04 pulgadas a aproximadamente 0,1 pulgadas) de espesor.
Segun la invencion, el cuerpo de placa esta formado de una Unica capa homogénea. En una realizacién, la placa
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secundaria flexible esta formada de un material no laminado. Segun la invencién, el cuerpo de la placa se compone
de una Unica capa homogénea de un monémero de etileno propileno dieno.

En una realizacion, se forma una imagen en la porcion frontal de la placa secundaria flexible. La imagen puede estar
formada por al menos uno de un proceso de grabado directo por laser, un procedimiento de grabado o estampado
mecanico, un proceso que repele la tinta, y un proceso de formacién de presion. El proceso de grabado directo por
laser puede extirpar o de otro modo eliminar al menos parte del material desde la porcién frontal de la placa secundaria
flexible.

Breve descripcion de las figuras

La Fig. 1A es una vista en planta superior de una placa de impresion con un area grabada o estampada de acuerdo
con una realizacion de la presente invencion;

La Fig. 1B es una vista en alzado en seccidn transversal de la placa de impresién de la Fig. 1A tomada a lo largo de
la linea 1B;

La Fig. 2A es una vista en planta superior de una placa de impresidon con un area de relieve de acuerdo con una
realizacién de la presente invencion;

La Fig. 2B es una vista en alzado en seccion transversal de la placa de impresion de la Fig. 2A tomada a lo largo de
la linea 2B;

La Fig. 3A es una vista en planta superior de una placa secundaria flexible antes de que se forme una imagen sobre
la misma;

La Fig. 3B es una vista en alzado lateral de la placa secundaria flexible de la Fig. 3A;

La Fig. 4A es una vista en planta superior de una placa secundaria flexible con una imagen formada sobre la misma
de acuerdo con una realizacion de la presente invencion;

La Fig. 4B es una vista en planta superior de una placa secundaria flexible con una segunda imagen formada sobre la
misma de acuerdo con otra realizacién de la presente invencion;

La Fig. 4C es una vista en alzado en seccion transversal de la placa secundaria flexible de la Fig.4B tomada a lo largo
de la linea 4C;

La Fig. 5 es una ilustracion esquematica de una realizacion de un decorador de la presente invencion utilizando placas
secundarias flexibles para decorar recipientes metalicos;

La Fig. 6A es una fotografia de una placa secundaria flexible compuesta de un material de fotopolimero con una
imagen formada sobre la misma;

La Fig. 6B es una fotografia ampliada de la imagen formada en la placa secundaria flexible de la Fig. 6A;
La Fig. 7A es una fotografia de un recipiente metalico decorado utilizando la placa secundaria flexible de la Fig. 6A;
La Fig. 7B es una fotografia ampliada de la lata metalica de la Fig. 7A;

La Fig. 8 es una fotografia de otra placa secundaria flexible compuesta de un material de fotopolimero con imagenes
formadas sobre la misma;

La Fig. 9 es una fotografia de un recipiente metalico decorado utilizando la placa secundaria flexible de la Fig. 8;

La Fig. 10A es una fotografia ampliada de una primera imagen formada en el recipiente metalico de la Fig. 9 utilizando
la placa secundaria flexible de la Fig. 8;

La Fig. 10B es una segunda fotografia ampliada de una segunda imagen formada en el recipiente metalico de la Fig.
9 utilizando la placa secundaria flexible de la Fig. 8;

La Fig. 11 es una fotografia de otra placa secundaria flexible compuesta de un material de fotopolimero con imagenes
formadas sobre la misma;

La Fig. 12 es una fotografia de un recipiente metalico decorado utilizando la placa secundaria flexible de la Fig. 11;
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La Fig. 13 es otra fotografia de una placa secundaria flexible compuesta de un material de fotopolimero con imagenes
formadas sobre la misma;

Las Figs. 14A-14B son fotografias de un recipiente metalico decorado utilizando la placa secundaria flexible de la Fig.
13;

Las Figs. 15A-15B son fotografias de una placa secundaria flexible que comprende una composicién que incluye una
cadena saturada de polimetileno con imagenes formadas sobre la misma;

Las Figs. 16A-16C son fotografias de un recipiente metalico decorado utilizando la placa secundaria flexible de la Fig.
15;

La Fig. 17A es una fotografia de una porcion frontal de una mantilla de impresién de la técnica anterior con imagenes
formadas sobre la misma;

La Fig. 17B es una fotografia de un borde de la mantilla de impresion de la técnica anterior de la Fig. 17A que muestra
las capas de la mantilla de impresion de la técnica anterior;

La Fig. 17C es una vista esquematica en alzado lateral que muestra las capas de una mantilla de impresion de la
técnica anterior;

Las Figs. 18A-18B son fotografias de un recipiente metalico decorado utilizando la mantilla de impresion de la técnica
anterior de la Fig. 17; y

Las Figs. 19A-19B son fotografias de otro recipiente metalico decorado utilizando otra mantilla de impresion de la
técnica anterior.

Se proporciona en la presente la siguiente lista de componentes y la numeracion asociada hallada en las figuras:
Numero Componente

2 Placa de impresién

4 Porcion frontal
6
8

Porcién posterior
Region de recepcion de tinta

10 Region que no posee tinta

12 Area de relieve

14 Placa secundaria flexible

16 Region de recepcion de tinta

18 Imagen

20 Area de relieve

22 Area serigrafiada

24 Decorador

26 Cilindro de placa

28 Entintador

30 Rodillos

32 Cilindro de mantilla

33 Imagen comun

34 Recipiente metalico

36 Transportador

38 Cilindro de soporte

40 Estacién de recipiente metalico

42 Instalacion de almacenamiento

44 Superficie de recipiente

46 Porcién no entintada

48 Unidad de barniz

50 Unidad de curado

52 Placa secundaria flexible de material de fotopolimero
54 Imagen en placa secundaria flexible
56 Imagen en placa secundaria flexible
58 Region de recepcion de tinta

60 Primera porcion de la region de recepcion de la tinta
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62 Segunda porcidn de la region de recepcion de la tinta

64 Tercera porcion de la region de recepcion de la tinta

65 Cuarta porcion de la region de recepcion de la tinta

66 Recipiente metalico decorado

68 Imagen

70 Placa secundaria flexible de material de fotopolimero

72 Hoja negra

74 Imagen de un perro

76 Imagen de un felino

78 Recipiente metalico decorado

80 Placa secundaria flexible de material de fotopolimero

82 Material de respaldo

84 Imagen de la construccion

88 Recipiente metalico decorado

90 Placa secundaria flexible compuesta de una composiciéon de una cadena saturada de polimetileno
94 Primera imagen

96 Segunda imagen

98 Escala de profundidad

100 Recipiente metalico decorado

102 Capa de base

106 Mantilla de impresion compuesta por materiales conocidos
108 Imagen formada en la porcién frontal de una mantilla de impresion de la técnica anterior
110 Porcion frontal

112 Primera capa de tela

114 Capa compresible

116 Capa de segundo tejido
118 Soporte de papel

120 Recipiente metalico decorado
122 Recipiente metalico decorado
124 Imagen transferida a un recipiente de una mantilla de impresion de la técnica anterior

Descripcion detallada

Con referencia ahora a las Figs. 1Ay 1B, se ilustra una placa de impresion 2A. La placa de impresion 2A tiene una
porcion frontal 4 y una porcién posterior 6. Una o mas regiones de recepcion de tinta 8 adaptadas para recibir tinta
estan formadas en la porcion frontal 4 por cualquier medio conocido por aquellos con experiencia en la técnica. Las
regiones de recepcion de tinta 8 estan adaptadas para transferir la tinta a una placa secundaria flexible 14 (ilustrada
en las Figs. 3-4). Las regiones de recepcion de tinta 8 de la placa de impresién 2A transfieren un unico tono, imagen,
tipo de tinta, o texto a la placa secundaria flexible 14 durante un proceso de impresion.

Una o mas regiones que no poseen tinta 10 pueden estar formadas en la placa de impresion 2A. Las regiones que no
poseen tinta 10 pueden formarse mediante grabado, corte, estampado, y/o eliminacion de porciones seleccionadas
de la porcién frontal 4 de la placa de impresion 2A para formar depresiones en la porcion frontal. Adicional o
alternativamente, las regiones que no poseen tinta 10 pueden ser tratadas para ser hidrdéfilas para evitar que la tinta
se adhiera a la placa de impresion 2A tal como es conocido por aquellos con experiencia en la técnica. Las regiones
que no poseen tinta 10 no reciben o transfieren tinta a la placa secundaria flexible 14. Aunque la region que no posee
tinta 10 ilustrada en la Fig. 1A es rectangular, aquellos con experiencia en la técnica reconoceran que cualquier forma
de region que no posee tinta 10 puede formarse sobre la placa de impresién 2A, tal como un circulo, un cuadrado, o
una estrella, una forma irregular y/o combinaciones de estos. El tamafio y la ubicacién de la regién que no posee tinta
10 también pueden variar. La placa de impresiéon 2A puede tener un contenido comun con las otras placas de impresion
2 que se utilizan en el proceso de impresion para formar una imagen final que se transfiere en primer lugar a la placa
secundaria flexible y luego a un recipiente metalico 34. Ademas, en una realizacién, el tamafio, la ubicacion, y la forma
de la region de recepcion de tinta 8A dentro de la region que no posee tinta 10 se alinea con el tamaiio, la ubicacion,
y la forma de imagenes 18 formadas sobre las placas secundarias flexibles 14. En consecuencia, la region de
recepcion de tinta 8A transfiere la tinta a las imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14. En una
realizacion, la region de recepcion de tinta 8A es de hasta aproximadamente 12,7 mm (0,5 pulgadas) mas grande en
todas las dimensiones que las imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14.

Las placas de impresion 2B pueden también formarse con un area de relieve 12, como se ilustra en las Figs. 2A y 2B.
El area de relieve 12 se puede formar mediante la eliminaciéon de una porcién de la porcién frontal 4 de la placa 2B.
Adicional o alternativamente, el area de relieve 12 se puede formar o tratar para ser hidrdéfila para evitar que la tinta se
adhiera a la placa de impresion 2B. El area de relieve 12 no acepta la tinta y por lo tanto no transfiere la tinta a las
placas secundarias flexibles 14. El tamafio, la ubicacion y la forma del area de relieve 12 pueden alinearse con el
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tamario, la ubicacion y la forma de la regidon que no posee tinta 10 de la placa de impresion 2A ilustrada en las Figs.
1A y 1B. En una realizacion, el tamafio, la ubicacion y la forma del area de relieve 12 se alinea con el tamafio, la
ubicacion, y la forma de la regidn de recepcion de tinta 8A de la placa de impresién 2A. Dicho de otra manera, el area
de relieve 12 se forma sustancialmente en la misma ubicacion de placa de impresiéon 2B que la regiéon de recepcion
de tinta 8A de la placa de impresion 2A. Sin embargo, en la operacion, la placa de impresion 2A no entra en contacto
con la placa de impresion 2B, ya que se fija a diferentes cilindros de placa 26B, 26A del decorador 24. Ademas, en
otra realizacion, el tamafio, la ubicacion y la forma del area de relieve 12 se alinea con el tamafio, la ubicacion, y la
forma de imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14. En consecuencia, el area de relieve 12 no va
a transferir tinta a las imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14. En una realizacion, el area de
relieve 12 es de hasta aproximadamente 12,7 mm (0,5 pulgadas) mas grande en todas las dimensiones que las
imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14.

Puede formarse mas de una zona de relieve 12 en cada placa de impresion 2. Adicional o alternativamente, las placas
de impresién 2 pueden incluir tanto areas de relieve 12 como regiones que no poseen tinta 10. Una o mas de las
placas de impresion 2 incluyen una porcion frontal 4 que comprende un material de fotopolimero. Pueden formarse
imagenes, regiones que no poseen tinta 10, y areas de relieve 12 en la porcion frontal 4 de una placa de impresion 2
que comprende el material de fotopolimero como se describe mas adelante en conjuncién con las Figs. 3 y 4.

Después de que se forman una o mas de las regiones de recepcion de tinta 8, regiones que no poseen tinta 10, y/o
areas de relieve 12 en una placa de impresion 2, la placa 2 esta unida a un cilindro de placa 26 de un decorador de
24, que se discute mas adelante en conjuncion con la Fig. 5. Opcionalmente, mas de un color de tinta y una o mas
tintas especiales se pueden utilizar en conjuncién con un entintador 28 correspondiente en el proceso de impresion
para formar la imagen final. Cada color de tinta y tipo de tinta especial individual se aplica por diferentes cilindros de
placa 26. Las placas de impresién 2 de cada cilindro de placa 26 solamente recibira un color o tipo de tinta desde un
entintador 28 asociado con cada cilindro de placa 26. Como apreciaran aquellos con experiencia en la técnica, el
decorador 24 puede incluir de aproximadamente cuatro cilindros de placa 26 a aproximadamente dieciocho cilindros
de placa 26. Cada cilindro de placa 26 del decorador 24 se opera para transferir una imagen que comprende un color
o tipo de tinta diferente a las placas secundarias flexibles 14 del cilindro de mantilla 32.

Las Figs. 3A y 3B ilustran una placa secundaria flexible 14 antes de que se haya formado una imagen en la porcion
frontal 4 de la placa. En una realizacion, la placa secundaria flexible 14 se compone de un solo material. Dicho de otra
manera, la placa secundaria flexible es una estructura homogénea que no se forma de un laminado (o capas) de
diferentes materiales. En una realizacion, la placa secundaria flexible 14 esta desprovista de tejidos. En otra
realizacién, la placa secundaria flexible esta desprovista de hilos de rosca dentro del material Unico de la placa
secundaria flexible 14. En contraste, las mantillas de impresién de la técnica anterior (mostrado en las Figs. 17A-17C)
son un compuesto formado por varias capas, comprendiendo cada capa diferentes materiales. Aunque la placa
secundaria flexible 14 que se ilustra en las Figs. 3A y 3B tiene una forma generalmente rectangular, placas secundarias
flexibles pueden ser suministradas en una variedad de tamafios y formas que son adecuadas para uso con la presente
invencion. En una realizacion de la presente invencion, la placa secundaria flexible 14 tiene un espesor de
aproximadamente 1,016 mm a aproximadamente 2,54 mm (de aproximadamente 0,04 pulgadas a aproximadamente
0,1 pulgadas). En otra realizacion, el espesor de la placa secundaria flexible es de aproximadamente 0,060 pulgadas
a aproximadamente 0,090 pulgadas. En otra realizacion, la placa secundaria flexible es de aproximadamente 1,27 mm
(0,05 pulgadas) de espesor. Aun en otra realizacion, la placa secundaria flexible es de aproximadamente 1,8415 mm
(0,0725 pulgadas) de espesor. Como apreciaran aquellos con experiencia en la técnica, también se pueden utilizar
placas secundarias flexibles de cualquier otro espesor adecuado con la presente invencién. Opcionalmente, las placas
secundarias flexibles pueden incluir un soporte de Mylar. Sin embargo, aquellos con experiencia en la técnica
apreciaran que los soportes de otros materiales, o sin soporte, se puedan utilizar con las placas secundarias flexibles
14. Ademas, una cinta de transferencia adhesiva o soporte Stickyback adhesivo se puede afiadir a la porcion posterior
6 de las placas secundarias flexibles 14.

La placa secundaria flexible 14 compuesta de la composiciéon de una cadena saturada de polimetileno tiene una dureza
de entre aproximadamente 70 durémetros Shore A y aproximadamente 74 durometros Shore A, y en una realizacion
mas preferida, aproximadamente 72 durémetros Shore A.

La cadena saturada de polimetileno de la placa secundaria flexible 14 comprende al menos en parte, un compuesto
de mondémero de etileno propileno dieno, conocido por aquellos con experiencia en la técnica como caucho EPDM. El
caucho EPDM es un caucho durable, sintético.

Con referencia ahora a las Figs. 4A - 4C, se ilustran placas secundarias flexibles 14 con imagenes 18 formadas sobre
las mismas. Las porciones frontales 4 de las placas secundarias flexibles 14A, 14B incluyen regiones de recepcion de
tinta 16. En una realizacion, las regiones del receptor de tinta 16 definen un plano. Las regiones de recepcion de tinta
8 de las placas de impresion 2 que entran en contacto con las regiones de recepcion de tinta 16 transfieren al menos
un poco de tinta a las regiones de recepcion de tinta de las placas secundarias flexibles 14. Una imagen 18A de la
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palabra “BALL” se forma sobre la placa secundaria flexible 14A. Una imagen 18B de una camiseta deportiva se forma
en la ofra placa secundaria flexible14B. En una realizacion, al menos una porcion de las imagenes 18A, 18B tiene una
profundidad que es menor que el plano de la region de recepcion de tinta 16. Dicho de otra manera, en una realizacion,
ninguna porcion de las imagenes 18A, 18B se proyecta por encima del plano definido por las regiones de recepcion
de tinta 16.

El proceso de formacion de la imagen 18 que se imprime sobre la superficie exterior del recipiente metalico sobre las
placas secundarias flexibles 14 depende del material de la placa secundaria flexible. Cuando las placas secundarias
flexibles 14 se componen al menos parcialmente de una composicién de una cadena saturada de polimetileno, la
imagen 18 se forma en (o se transfiere a) la placa secundaria flexible 14 mediante cualquier procedimiento conocido
por aquellos con experiencia en la técnica (o desarrollado en el futuro), incluyendo, entre otros, un proceso directo de
grabado laser (DLE), un proceso de grabado o estampado mecanico o quimico, un proceso que repele la tinta, un
proceso de formacion de presién, o una combinacién de procesos.

En el proceso de DLE, una porcién del material que comprende una cadena saturada de polimetileno de la placa
secundaria flexible 14 se extirpa, o de otra manera se elimina, por un laser. El tiempo requerido para formar la imagen
18 en la placa secundaria flexible 14 varia en funciéon del tamafo y la complejidad de la imagen, la profundidad y el
sombreado de la imagen, y también de la composicion de la placa secundaria flexible. En una realizacion, el tiempo
de procesamiento requerido para formar la imagen 18 en la composicion que comprende una cadena saturada de
polimetileno mediante el proceso de DLE es de aproximadamente 10 minutos a aproximadamente 3 horas.

La placa secundaria flexible 14 puede fijarse a una superficie cilindrica (no ilustrada), mientras que la imagen 18 se
forma utilizando el proceso de DLE. La superficie cilindrica tiene un radio de curvatura aproximadamente igual al radio
de curvatura del cilindro de mantilla 32 del decorador 24 (ilustrado en la Fig. 5). La formacion de la imagen 18 en el
material que comprende una cadena saturada de polimetileno mediante el proceso de DLE es similar al uso de un
grabado de laser y sistema de corte, tal como un laser Epilog para grabar una imagen en un sustrato. Sin embargo, el
proceso de DLE ofrece resoluciones de imagen mas altas y la capacidad de controlar la altura de puntos seleccionados
que componen la imagen 18 (conocida como la “altura de la cubierta de punto”). En contraste, las mantillas de
impresion de la técnica anterior, tales como las mantillas mostradas en la Fig. 17, se funden facilmente. Debido a esto,
las mantillas de impresion de la técnica anterior no permiten que se formen imagenes de puntos finos sobre estas
tales como las formadas mediante el uso de una mantilla secundaria flexible 14 que comprende al menos en parte
una cadena saturada de polimetileno.

En el proceso de grabado o estampado, porciones predeterminadas del material que comprende una cadena saturada
de polimetileno de la placa secundaria flexible 14 se retiran para formar la imagen 18. En un proceso de grabado o
estampado mecanico, una herramienta se utiliza para eliminar las porciones predeterminadas del material de la placa
secundaria flexible 14. La herramienta puede incluir una herramienta de corte, una broca de rotacién, una herramienta
abrasiva, una herramienta de fluido, o cualquier otro tipo de herramienta operable para eliminar una cantidad
predeterminada de material de la porcién frontal 4 de la placa secundaria flexible 14. La herramienta de fluido puede
dirigir una corriente de alta presion en la porcion frontal 4 de la placa secundaria flexible 14. La corriente de alta presion
de la herramienta de fluido puede incluir al menos una de un gas, un liquido y un soélido seleccionados para eliminar
el caucho de la porcion frontal 4 de la placa secundaria flexible 14. Opcionalmente, la herramienta puede calentarse a
una temperatura predeterminada a medida que la imagen 18 se forma en la placa secundaria flexible 14.

En un procedimiento de grabado o estampado quimico, una sustancia quimica se utiliza para eliminar las porciones
predeterminadas del material de la placa secundaria flexible 14. Se puede aplicar un material de enmascaramiento al
material de la placa secundaria flexible 14 para asegurar que el producto quimico solo entre en contacto y elimine las
porciones predeterminadas del material que comprende una cadena saturada de polimetileno para formar la imagen
18. El material de enmascaramiento se selecciona para adherirse al material y es inerte con respecto a la sustancia
quimica para proteger las areas de no imagen del material que comprende una cadena saturada de polimetileno. En
una realizacion, el material de enmascaramiento puede aplicarse a toda la porcién frontal 4 de la placa secundaria
flexible 14. Luego, el material de enmascaramiento se elimina selectivamente de las areas que forman la imagen 18.
En ofra realizacion, el material de enmascaramiento se aplica solo a las areas de no imagen sobre la porcion frontal 4
de la placa secundaria flexible 14. El producto quimico se aplica entonces a la porcion frontal 4 y entra en contacto
con las areas de imagen que no estan protegidas por el material de enmascaramiento. Después de una cantidad
predeterminada de tiempo, el producto quimico se elimina o neutraliza y el material de enmascaramiento se retira de
la placa secundaria flexible 14. Opcionalmente, la placa secundaria flexible 14 se puede sumergir al menos
parcialmente en un bafio de productos quimicos. En otra realizacion, no se utiliza ningiin material de enmascaramiento
y el producto quimico se aplica selectivamente a las porciones predeterminadas del material que comprende una
cadena saturada de polimetileno de la placa secundaria flexible 14.

Cuando la imagen 18 se forma utilizando el proceso que repele la tinta, las porciones predeterminadas de la placa
secundaria flexible 14 se adaptan para ser receptivas o repelentes a la tinta. En una realizacion, un producto quimico
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o un material que repele o atrae tinta se aplica a porciones predeterminadas de la placa secundaria flexible 14 para
formar la imagen 18. En otra realizacion, antes de que se forme la imagen 18 en la placa secundaria flexible 14, la
porcion frontal 4 de la placa incluye un recubrimiento que repele o atrae tinta. Las porciones predeterminadas del
recubrimiento se retiran selectivamente de la placa secundaria flexible 14 para formar la imagen 18. La imagen formada
utilizando el proceso que repele la tinta se compone de areas que atraen a la tinta y otras areas que repelen la tinta.
En una realizacion, la imagen 18 puede incluir areas que atraen (o repelen) al menos un tipo de tinta y repelen (o
atraen a) al menos otro tipo de tinta.

En el proceso de formacion de la presion, la imagen 18 se forma primero en una superficie de un material maestro. El
material principal puede comprender un metal, un plastico, un material de fotopolimero, o cualquier otro material
adecuado. El material que comprende una cadena saturada de polimetileno de la porcién frontal 4 de la placa
secundaria flexible 14 se presiona contra la imagen en el material maestro durante una cantidad predeterminada de
tiempo para transferir la imagen de los materiales maestros a la placa secundaria flexible 14. Luego, la placa
secundaria flexible 14 con la imagen 18 se retira del material principal. El caucho de la placa flexible secundaria 14
y/o el material principal se puede calentar antes de que se presione la placa secundaria flexible 14 contra el material
principal. En una realizacion, la placa secundaria flexible 14 y el material principal se calientan a una temperatura de
aproximadamente 310°F. En otra realizacion, la placa secundaria flexible 14 y el material principal se presionan entre
si a una presion de aproximadamente 1000 psi.

Después de que la imagen 18 se forme en la placa secundaria flexible 14, la placa secundaria flexible 14 puede
limpiarse mediante cualquier método adecuado para eliminar los residuos de la porcién frontal 4. En una realizacion,
se utiliza un gas a presion para eliminar los escombros de las placas secundarias flexibles 14. En otra realizacion, los
restos se retiran de la placa secundaria flexible 14 con un liquido, tal como agua o un disolvente.

Cuando la imagen 18 se forma en la porcion frontal 4 de la placa secundaria flexible 14, la porcion frontal 4 puede
tener areas de relieve 20 que no recibiran la tinta e imagenes 18 que pueden recibir tinta. La imagen 18 formada sobre
la placa secundaria flexible 14 puede ser de tres dimensiones y tener diferentes profundidades en la porcion frontal 4.
Como se ha descrito anteriormente, en una realizacion, las regiones de recepcion de tinta 16 de la porcion frontal 4
definen un plano. Al menos una porcion de la imagen 18 tiene una profundidad que es menor que el plano definido
por la region de recepcion de tinta 16. Dicho de otra manera, en una realizacion, ninguna porcion de la imagen 18 se
proyecta por encima del plano definido por la region de recepcion de tinta 16. En una realizacion, la imagen 18, o
porciones de la imagen, pueden tener una profundidad de aproximadamente 0,002286 mm a aproximadamente 2,2606
mm (de aproximadamente 0,0009 pulgadas a aproximadamente 0,089 pulgadas) en relacién con el plano de la porcién
frontal 4. En una realizacion mas preferida, la profundidad de la imagen 18, o dentro de porciones de una imagen 18,
es de aproximadamente 0,0254 mm a aproximadamente 2,1336 mm (de aproximadamente 0,001 pulgadas a
aproximadamente 0,084 pulgadas) de profundidad.

Para placas secundarias suaves 14, las imagenes 18 tienen un espesor maximo igual al espesor original de la placa
secundaria flexible 14. Por ejemplo, como se ilustra en la vista en alzado lateral en seccion transversal de la Fig. 4C,
en una realizacion, la placa secundaria flexible 14B esta compuesta de un solo material de la porcion frontal 4 de la
porcién posterior 6. En contraste, en mantillas de impresion de la técnica anterior 106, ilustradas en las Figs. 17A -
17C, la profundidad de la imagen esta limitada a solamente una capa exterior del material laminado de la mantilla. Por
lo tanto, las placas secundarias flexibles 14 que consisten en una composicién que comprende al menos en parte una
cadena saturada de polimetileno ofrecen mas opciones para la formacién de imagenes que las mantillas de impresion
de la técnica anterior.

En una realizacion, el tamafo, la ubicacion y la forma de la imagen 18 formada sobre las placas secundarias flexibles
14 se alinean con el tamafio, la ubicacion, y la forma de la region de recepcion de tinta 8A de la placa de impresion 2A
ilustrada en la Fig. 1. Dicho de otra manera, cuando las placas secundarias flexibles 14 se fijan a un cilindro de mantilla
32 de un decorador 24 y la placa de impresion 2A se fija a la placa 26A del cilindro, la regién de recepcion de tinta 8A
se pone en contacto, y transfiere al menos un poco de tinta a una imagen 18 en una de las placas secundarias flexibles
14.

Ademas, el tamario, la ubicacién y la forma de la imagen 18 formada sobre las placas secundarias flexibles 14 pueden
alinearse opcionalmente con el tamafio, la ubicacion y la forma del area de relieve 12 de la placa de impresion 2B
ilustrada en la Fig. 2. En consecuencia, cuando la placa de impresion 2B esta fijada a un cilindro de placa 26B del
decorador 24, el area de relieve 12 no entra en contacto, y no transfiere la tinta a las imagenes 18 en las placas
secundarias flexibles 14.

Las areas de relieve 20 de las placas secundarias flexibles 14 no aceptaran la tinta de las placas de impresion 4 y se
pueden utilizar para crear areas unicas, sin decorar (o areas no entintadas) en el recipiente metalico. La imagen 18
puede incluir un area de relieve 20C que no va a recibir la tinta y también puede incluir las areas 22 que reciben menos
tinta que otras porciones de la imagen como se ilustra en la Fig. 4B. Aunque las Figs. 4A, 4B y 4C ilustran imagenes
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18 rodeadas por areas de relieve 20, se debe comprender que una imagen 18 puede estar formada en la placa
secundaria flexible 14 sin area de relieve que rodea la imagen 18, como se muestra en las Figs. 6A y 6B. Ademas,
como comprenderan aquellos con experiencia en la técnica que un area de relieve 20 puede ser de cualquier tamafio
o forma deseada y mas de un area de relieve 20 se puede formar en la placa secundaria flexible 14.

Después de que la imagen 18 se ha formado en la porcion frontal 4 de la placa secundaria flexible 14, una cinta de
transferencia adhesiva o soporte Stickyback adhesivo se puede afiadir a la pieza de Mylar u otro respaldo en la porcion
posterior 6 de la placa secundaria flexible 14. El soporte Stickyback adhesivo adecuado esta disponible en una
variedad de proveedores comerciales. En una realizacion, el soporte Stickyback adhesivo es de aproximadamente 2,0
milésimas de pulgada (o aproximadamente 0,002 pulgadas) de espesor. En otra realizacion, el soporte Stickyback
adhesivo es de aproximadamente 15 milésimas de pulgada (o aproximadamente 0,015 pulgadas) de espesor. La placa
secundaria flexible 14 con el Stickyback en la porcién posterior 6 se une después al cilindro de mantilla 32 del
decorador 24.

Aunque no se ilustra en las Figs. 1-4, aquellos con experiencia en la técnica apreciaran que una o mas de las placas
de impresion 2 y/o las placas secundarias flexibles 14 puedan tener areas de registro de impresion que se utilizan para
controlar el registro de diferentes colores o tintas especiales impresas por diferentes placas 2, 14 para formar una
imagen en el recipiente metalico. Por ejemplo, las areas de registro de impresion se pueden proporcionar en las placas
de impresion 2 y/o las placas secundarias flexibles 14 para controlar la ubicacién y el alineamiento de los contenidos
de impresién en recipientes metalicos.

Con referencia ahora a la Fig. 5, se ilustra un decorador 24 utilizando placas secundarias flexibles 14 y tintas especiales
para formar multiples imagenes 18 en los recipientes metalicos 34. El decorador 24 incluye al menos un cilindro de
placa 26. Se apreciara que el decorador 24 pueda tener cualquier nimero de cilindros de placa 26. En una realizacién,
el decorador 24 incluye de aproximadamente cuatro cilindros de placa 26 a aproximadamente dieciocho cilindros de
placa 26.

Una o mas placas de impresién 2 estan asociadas a cada uno de los cilindros de placa 26. Adicional o alternativamente,
la placa de impresion 2 puede ser un manguito o cilindro que se envuelve alrededor de una circunferencia del cilindro
de placa 26. Los cilindros de placa 26 se pueden accionar para girar en una primera direccion. Los entintadores 28
con rodillos 30 estan asociados con cada cilindro de placa 26. Los rodillos 30 de cada entintador 28 transfieren un
color de tinta o tipo de tinta especial a las regiones de recepcion de tinta 8 de las placas de impresion 2.

De acuerdo con lo discutido en la presente, las tintas especiales incluyen, entre otras, una tinta termocrémica, una
tinta fotocrémica, una tinta termocrémica perfumada, una tinta fluorescente, una tinta UV, una tinta que brilla en la
oscuridad, una tinta para luz negra, una tinta infrarroja, una tinta fosforescente, una tinta sensible a la presion, una
tinta tactil, una tinta termocrémica tactil, un colorante leuco, una tinta mate, y cualquier otro tipo de tinta, tinte, o barniz
que cambia de aspecto, color, y/o textura en respuesta a cambios de temperatura o exposicion a la luz o presion. Las
tintas especiales y métodos de uso de estas se describen en la Patente de Estados Unidos N.° 4.889.560, la Patente
de Estados Unidos N.° 5.502.476, Patente de Estados Unidos N.° 5.591.255, Patente de Estados Unidos N.°
5.919.839, Patente de Estados Unidos N.° 6.139.779, Patente de Estados Unidos N.° 6.174.937, Patente de Estados
Unidos N.° 6.196.675, Patente de Estados Unidos N.° 6.309.453, Patente de Estados Unidos N.° 6.494.950, Patente
de Estados Unidos N.° 7.810.922, Patente de Estados Unidos N.° 8.409.698, Solicitud de Patente de Estados Unidos
2012/0238675, Solicitud de Patente de Estados Unidos 2013/0075675, Solicitud de Patente de Estados Unidos
2013/0105743, Solicitud de Patente de Estados Unidos 2013/0231242, Solicitud de Patente de Estados Unidos
2012/0315412, Solicitud de Patente de Estados Unidos 2013/0340885, Solicitud de Patente de Estados Unidos
2014/0039091, Solicitud de Patente de Estados Unidos 2014/0072442, Solicitud de Patente de Estados Unidos
2014/0187668, Publicacion de Solicitud de Patente de Estados Unidos 2014/0210201, Publicacion de Solicitud de
Patente de Estados Unidos 2014/0212654, Solicitud de Patente de Estados Unidos 2014/0272161, y la Publicacion
Internacional N° WO 2014/096088, que se incorporan cada una en la presente en su totalidad como referencia.

Un primer color de tinta o tipo de tinta especial se puede aplicar a las placas de impresion 2A del primer cilindro de
placa 26A y un segundo color de tinta o tipo de tinta especial se puede aplicar a las placas de impresion 2B del segundo
cilindro de placa 26B. Mas colores de tinta y tipos de tinta especial se pueden usar si se proporcionan cilindros de
placa adicionales 26. En una realizacion, el decorador 24 incluye de 4 a 18 cilindros de placa 26 y de 4 a 18
entintadores 28 cada uno operable para aplicar un color de tinta diferente o tipo de tinta especial a una porcién
predeterminada de una placa de impresion 2. En una realizacion mas preferida, el decorador 24 incluye de 6 a 18
cilindros de placa y de 6 a 18 entintadores cada uno operable para aplicar un color de tinta diferente o tipo de tinta
especial a una porcién predeterminada de una placa de impresién 2.

En el ejemplo ilustrado en la Fig. 5, las placas de impresion 2b del segundo cilindro de placa 26B incluyen contenido
comun, una imagen 33 en forma de las letras “Please Recycle” en las regiones de recepcion de tinta 8 que seran
transferidas a la totalidad de las placas secundarias flexibles 14. Sin embargo, como apreciaran aquellos con
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experiencia en la técnica, las placas de impresioén 2B no tienen que incluir una imagen. Por ejemplo, las placas de
impresion 2B pueden transferir tinta a las placas secundarias flexibles 14 sin transferir una imagen a las placas
secundarias flexibles 14. Dicho de otra manera, las placas de impresion 2 puede transferir la tinta sin palabras u otros
indicios a las placas secundarias flexibles 14. Los primeros y segundos cilindros de placa 26A, 26B pueden incluir
placas de impresion 2 con una o mas areas de relieve 12 y regiones que no poseen tinta 10.

En una realizacion, un area de relieve 12 se puede formar en la misma ubicacién de todas las placas de impresién 2B
fijadas al segundo cilindro de placa 26B. Otra porcion de las placas de impresiéon 2B forma una regiéon de recepcion
de tinta 8 que puede incluir la imagen 33. En una realizacion, la imagen 33 formada en la region de recepcion de tinta
8 de las placas de impresion 2B puede incluir texto. Por ejemplo, como se ilustra en la Fig. 5, una imagen 33 que
contiene las letras “Please Recycle” se forma en la region de recepcion de tinta 8 de las placas de impresion 2B.
Aquellos con experiencia en la técnica apreciaran que otro texto o imagenes puedan formarse en la region de recepcion
de tinta 8 de las placas de impresién 2B.

Las areas de relieve 12 formadas en las placas de impresion 2B no reciben tinta de los entintadores 28B y no
transfieren la tinta a las placas secundarias flexibles 14. La region de recepcion de tinta 8 de las placas de impresion
2B recibira y puede transferir tinta a las placas secundarias flexibles 14. Continuando con este ejemplo, las placas de
impresion 2A fijadas al primer cilindro de placa 26A pueden incluir una regién de recepcion de tinta 8A. La region de
recepcion de tinta 8A puede formarse en una posicién predeterminada de las placas de impresién 2A de tal manera
que la tinta colocada en la region 8A se transfiera a todas las imagenes 18 de las placas secundarias flexibles 14 que
entran en contacto con la region de recepcion de tinta 8A de la porcion frontal 4 de las placas de impresion 2A.

En una realizacion, la region de recepcion de tinta 8A de las placas de impresion 2A se alinea con el area de relieve
12 de las placas de impresion 2B. Sin embargo, como apreciaran aquellos con experiencia en la técnica, durante el
funcionamiento del decorador 24, las placas de impresion 2A fijadas al cilindro de placa 26A no entran en contacto
con las placas de impresion 2B fijadas al cilindro de placa 26B. En otra realizacion, la region de recepcion de tinta 8A
de las placas de impresion 2A se alinea con imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14. En
consecuencia, durante el funcionamiento del decorador 24, las porciones de la regién de recepcion de tinta 8A de las
placas de impresién 2A que entran en contacto con las placas secundarias flexibles 14 transferiran al menos un poco
de tinta a las placas secundarias flexibles 14. Opcionalmente, la regidon de recepcion de tinta 8A de las placas de
impresion 2A y el area de relieve 12 de las placas de impresion 2B pueden ser mayores que las imagenes 18 de las
placas secundarias flexibles 14 por una cantidad predeterminada.

Adicional o alternativamente, una o mas placas de impresién 2 pueden transferir diferentes colores de tinta y tipos de
tinta especial a la misma ubicacién de las placas secundarias flexibles 14. De este modo, los diferentes colores de
tinta y tipos de tinta especial pueden ser transferidos de una o mas placas de impresioén 2 en la misma ubicacién de
las placas secundarias flexibles 14 en capas superpuestas.

El decorador 24 también incluye un cilindro de mantilla 32 al que se une una o mas placas secundarias flexibles 14.
Opcionalmente, en una realizacion, la posicién de las placas secundarias flexibles 14 sobre el cilindro de mantilla 32
puede variar hasta en una cantidad predeterminada tanto axial como radialmente y aun alinearse con la region de
recepcion de tinta 8A de la placa de impresion 2A.

El cilindro de mantilla 32 gira en una segunda direccién opuesta a la primera direccion de los cilindros de placa 26.
Cada placa secundaria flexible 14 puede tener una imagen diferente 18 formada sobre la misma. Por ejemplo, las
placas secundarias flexibles 14 ilustradas en la Fig. 5 incluyen una imagen 18B de una camiseta deportiva, una imagen
18C de una estrella, una imagen 18D de una “X”, y una imagen 18E de un rayo formado en las mismas.

Las imagenes 18 en las placas secundarias flexibles 14 pueden formarse en posiciones correspondientes a, 0 en
alineacion con, las areas de relieve 12 de las placas de impresion 2B y las regiones de recepcion de tinta 8A de las
placas de impresion 2A. Las imagenes 18 de las placas secundarias flexibles 18 pueden ser negativas (formadas por
areas de relieve 20 que no recibiran tinta) que dejan areas no entintadas en el recipiente metalico decorado 34.
Alternativamente, las imagenes 18 pueden ser positivas que van a recibir tinta cuando las imagenes 18 entran en
contacto con una o mas regiones de recepcion de tinta 8 de las placas de impresion 2 que han recibido tinta desde un
entintador 28. Se proporcionan en las Figs. 16A - 16C ejemplos de una imagen positiva 94 y un negativo de la misma
imagen 96 que se transfieren a un recipiente metalico 100 utilizando una placa secundaria flexible 90 compuesta al
menos en parte de una composicion que incluye una cadena saturada de polimetileno.

Los cilindros de placa 26 giran en la primera direccion y el cilindro de mantilla 32 gira en la segunda direccion opuesta
al unisono para llevar las placas de impresién 2 en contacto con las placas secundarias flexibles 14. La tinta se
transfiere a las regiones de recepcion de tinta 16 e imagenes 18 de las placas secundarias flexibles 14 que entran en
contacto con las regiones de recepcion de tinta 8, 8a de las placas de impresién 2. La exposicion de la imagen principal
se produce en las placas de impresion con tinta 2 y una imagen secundaria se produce por las placas secundarias

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 883 409 T3

flexibles 14. Las placas secundarias flexibles 14 pueden tener regiones de recepcion de tinta 16 que son comunes
para todas las placas secundarias flexibles 14. Las areas donde se forman imagenes 18 en las placas secundarias
flexibles, tales como las imagenes 18A, 18B que se ilustran en las Figs. 4A y 4B, van a crear areas entintadas Unicas
para cada placa secundaria flexible 14. El proceso es similar a una almohadilla de tinta de sello y el sello de goma
donde solo la parte elevada del sello de goma recoge la tinta de la almohadilla de tinta y transfiere la tinta a un sustrato
como una imagen. Las areas de relieve 20, si estan presentes, de las placas secundarias flexibles 14 no recibiran tinta
de las placas de impresién 2. Sélo las imagenes 18 y/o las regiones de recepcion de tinta 16 de las placas secundarias
flexibles 14 recibiran tinta de las placas de impresion 2 y transfieren la tinta sobre la superficie de los recipientes
metalicos 34. Mediante el uso de placas secundarias flexibles 14 con diferentes imagenes 18 formadas sobre la misma
se imprimira una imagen completamente diferente 18 en cada recipiente metalico 34. Esto genera multiples imagenes
litograficas que se producen a partir de un unico conjunto de placas de impresion 2 en los cilindros de placa 26 del
decorador 24. El proceso utiliza imagenes sdlidas de alta definicion y serigrafiadas 18 formadas en las placas
secundarias flexibles 14 que generan transferencia de tinta Gnica a los recipientes metalicos 34.

En la operacion, un recipiente metalico 34 se alimenta a un cilindro de soporte 38 por un transportador 36 o por otros
medios desde una ubicaciéon o instalacién de almacenamiento 42. El cilindro de soporte 38 tiene una pluralidad de
estaciones 40 adaptadas para recibir y mantener un recipiente metalico 34 en una posicion predeterminada alineada
con las placas secundarias flexibles 14. Las estaciones 40 pueden contener los recipientes metalicos 34 en una
posiciéon estacionaria y también pueden girar los recipientes metalicos 34 alrededor del eje longitudinal de cada
recipiente. A medida que el cilindro de mantilla 32 gira en la segunda direccion, las placas secundarias flexibles 14
giran en una alineacion predeterminada con respecto a las placas de impresion 2 fijadas a los cilindros de placa 26.
Las placas secundarias flexibles 14 reciben al menos algo de tinta en contacto con las placas de impresién 2A, 2B de
cada cilindro de placa 26A, 26B.

El cilindro de mantilla 32 continta girando en la segunda direccion y el cilindro de soporte 38 gira al unisono en la
primera direccién para llevar una superficie exterior 44 del recipiente metalico 34 en contacto rotacional con una placa
secundaria flexible de entintado 14 unido al cilindro de mantilla 32. Luego, la tinta se transfiere de la placa secundaria
flexible 14 a la superficie exterior 44 del recipiente metalico 34. Aunque un cilindro de soporte 38 se ilustra en la Fig.
5, se debe comprender que pueden usarse otros medios para soportar los recipientes metalicos 34 y poner la superficie
exterior 44 en contacto con las placas secundarias flexibles 14, tal como una rueda de mandril o una cinta
transportadora.

Después de que la tinta se transfiere al recipiente metalico 34, una unidad de barniz 48 puede aplicar opcionalmente
un barniz sobre el recipiente metalico 34. El barniz puede comprender una tinta especial. Si es necesario, la tinta y/o
la capa de barniz pueden curarse por medio de una unidad de curado 50 por cualquier método conocido por aquellos
con experiencia en la técnica. En una realizacion, la unidad de curado 50 puede utilizar uno o mas de energia térmica,
energia ultravioleta, y un haz de electrones para curar la tinta y/o el barniz sobre el recipiente metalico 34.

Dos recipientes metalicos decorados 34A, 34B también se ilustran en la Fig. 5. Los recipientes metalicos decorados
34 incluyen cada uno una imagen comun 33 de “Please Recycle” que se transfiere desde la placa de impresién 2B. El
recipiente 34A incluye un contenido Unico, la imagen 18B de una camiseta deportiva, y el recipiente 34B incluye una
imagen Unica 18C de una estrella. En una realizacion, las imagenes 18b, 18c estan formadas cada uno de una primera
tinta recibida desde el area de recepcion de tinta 8A de las placas de impresion 2A fijadas al primer cilindro de placa
26A. La imagen comun 33 en cada recipiente 34A, 34B se forma de una segunda tinta recibida de las placas de
impresion 2B adheridas al segundo cilindro de placa 26B. Aquellos con experiencia en la técnica apreciaran que al
menos una de la primera tinta y la segunda tinta puede comprender una tinta especial como se describe en la presente.
Los decoradores 24 utilizados en la industria de los recipientes metalicos comerciales generalmente tienen cilindros
de mantilla 32 con entre aproximadamente 4 a 12 placas secundarias flexibles individuales 14 adjuntas. Cuando cada
una de los 4 a 12 placas secundarias flexibles individuales 14 tiene una imagen Unica 18 formada sobre las mismas,
el decorador 24 puede producir de 4 a 12 diferentes imagenes litograficas sin cambiar las placas de impresion 2. La
presente invencién va a operar con un cilindro de mantilla 32 con cualquier nimero de placas secundarias flexibles 14
unido a su circunferencia. Por ejemplo, en una realizacion, el cilindro de mantilla 32 incluye de aproximadamente 4 a
24 diferentes placas secundarias flexibles 14. Cada una de las placas secundarias flexibles 14 puede tener una o mas
imagenes diferentes 18 formadas sobre las mismas.

Con referencia ahora a la Fig. 6A, se proporciona una fotografia de una placa secundaria flexible 14F compuesta de
un material de fotopolimero. La placa secundaria flexible 14F incluye una imagen 18 de una camiseta deportiva con el
numero “92” formada en la misma. La Fig. 6B es una fotografia ampliada de la imagen 18 de la Fig. 6A. En las Figs.
6Ay 6B, la imagen 18 no esta rodeada por un area de relieve.

Con referencia ahora a la Fig. 7A, se proporciona una fotografia de un recipiente metalico generalmente cilindrico 34F
decorado con la placa secundaria flexible 14F que se muestra en la Fig. 6A. La Fig. 7B es una porcién ampliada de la
fotografia de la Fig. 7A. Las fotografias muestran un recipiente metalico generalmente cilindrico 34F decorado con una
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imagen 18 de una camiseta deportiva que incluye el nimero “92” formada en una porcién no entintada 46 (o negativa)
de la decoracién. Otros numeros, formas, palabras, o disefios podrian formarse para decorar un sustrato.

Con referencia ahora a la Fig. 8, se proporciona una fotografia de otra placa secundaria flexible 52 con dos imagenes
54, 55 formadas en la misma. La placa secundaria flexible 52 esta compuesta de un material de fotopolimero. Mas
especificamente, la placa secundaria flexible 52 incluye una imagen 54 de una cara de un nifio y una imagen 56 de
una porcion de la cara de una mujer. La placa secundaria flexible 52 fue fotografiada después de recibir al menos dos
tintas diferentes de placas de impresion 2. Las tintas se transfirieron posteriormente a un recipiente metalico 34. Por
consiguiente, la region de recepcion de tinta 58 de la placa secundaria flexible 52 incluye porciones 60, 62, 64, y 65
que incluyen la tinta seca recibida de las placas de impresion 2 de un decorador 24. La primera porcion 60 incluye
tinta azul seca que comprende letras invertidas y un simbolo de reciclaje azul. La segunda porcion 62 incluye tinta
azul que comprende letras y numeros invertidos que comprenden “16 0z”. La tercera porcion 64 incluye un cuadrado
lleno de tinta azul y tinta blanca de letras invertidas que comprenden “Ball”. La cuarta porcién 65 incluye la tinta blanca
de letras invertidas que comprenden “eat. drink. imagine."

Con referencia ahora a la Fig. 9, se muestra una fotografia de un recipiente metalico generalmente cilindrico 66
decorado utilizando la placa secundaria flexible 52 de la Fig. 8. Mas especificamente, el recipiente metalico 66 incluye
imagenes 54, 56 de la cara del nifio y la porcion de la cara de la mujer transferidas de la placa secundaria flexible 52.
El recipiente metalico 34G también incluye una imagen negativa 68 que comprende, en parte, el texto “TEST IMAGE
12 FACES”. La imagen negativa 68 se forma en el recipiente metalico 66 por letras que comprenden un area de relieve
en una porcién de la mantilla 52. El area de relieve no recibe tinta de ninguna placa de impresién 2. Sin embargo, el
area de relieve que formo la imagen 66 no es visible en la fotografia de la placa secundaria flexible 52 fotografiada en
la Fig. 8.

Las Figs. 10A, 10B proporcionan fotografias ampliadas de la primera imagen 54 de la cara del nifio y la segunda
imagen 56 de la porcion de la cara de la mujer formadas en el recipiente metalico 66 que se muestra en la Fig. 9.
Ademas, una porcion del simbolo de reciclaje compuesta de tinta azul transferido de la primera porcién 60 de la
recepcion de tinta 58 de la placa secundaria flexible 52 es visible en la Fig. 10A.

Con referencia ahora a la Fig. 11, se proporciona otra fotografia de una placa secundaria flexible 70 compuesta de un
material de fotopolimero. La placa secundaria flexible 70 esta desprovista de una capa de respaldo o adhesivo. Mas
especificamente, la fotografia de la Fig. 11 fue tomada desde la porcion posterior a través de la porcion posterior 6 de
la placa secundaria flexible 70. Esto ilustra que las placas secundarias flexibles se pueden formar de un material
monolitico en contraste con las mantillas de impresion de la técnica anterior (ilustradas en las Figs. 17A, 17B). Una
hoja negra 72 se colocé debajo de la placa secundaria flexible 70 (contra la porcién frontal de la placa secundaria
flexible) para proporcionar contraste para la fotografia. La hoja negra 72 no forma parte de la presente invencién y no
se utiliza con la placa secundaria flexible 70 durante la decoracioén de recipientes.

Se han formado dos imagenes 74, 76 en la porcion frontal de la placa secundaria flexible 70. La primera imagen 74 es
de un perro y la segunda imagen 76 es de un felino. Las imagenes 74, 76 se invierten en la fotografia de la Fig. 11, ya
que, como se menciond anteriormente, la fotografia se toma de la porcién posterior 6 de la placa secundaria flexible
70.

Con referencia ahora a la Fig. 12, se proporciona una fotografia de un recipiente metalico 78 decorado utilizando la
placa secundaria flexible 70 de la Fig. 11. El recipiente metalico 78 incluye imagenes 74, 76 formadas por la tinta
recibida de las imagenes 74, 76 de la placa secundaria flexible 70.

Con referencia ahora a la Fig. 13, se proporciona aun otra fotografia de una placa secundaria flexible 80 compuesta
de un material de fotopolimero. Una variedad de imagenes se ha formado en una porcién frontal 4 de la placa
secundaria flexible 80. Un material de soporte 82 se ha colocado en la porcién posterior de la placa secundaria flexible
80 para el contraste. El material de soporte 82 no es parte de la presente invencion y no se utiliza con la placa
secundaria flexible 80 durante la decoracion de recipientes metalicos. Una imagen 84 de un edificio y un horizonte de
ciudad se forman en tres tamarios diferentes.

Con referencia ahora a las Figs. 14A, 14B, se proporcionan fotografias de un recipiente metalico 88 decorado utilizando
la placa secundaria flexible 80 de la Fig. 13. Mas especificamente, las imagenes 84A, 84B, 84C se muestran formadas
en la superficie exterior del recipiente metalico por la tinta recibida de la placa secundaria flexible 80.

Con referencia ahora a las Figs. 15A, 15B, se proporcionan dos fotografias diferentes de una placa secundaria flexible
90 compuesta de una composicion que incluye al menos en parte una cadena saturada de polimetileno. Dos imagenes
94, 96 de la misma mujer se han formado en una porcion frontal 4 de la placa secundaria flexible 90. La imagen 94 es
un negativo de la imagen 96.
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Una escala de profundidad 98 también se ha formado en la porcion frontal 4 de la placa secundaria flexible 90. La
escala de profundidad 98 muestra una profundidad relativa de material de caucho que ha sido retirado de la porcién
frontal 4. La cantidad de material de caucho eliminado de la porcion frontal 4 aumenta de muy poco material eliminado
en la proximidad de la porcién 98A de escala de profundidad 98 a una gran cantidad de material eliminado en la
proximidad de la porcion 98B de escala de profundidad 98. Por consiguiente, la porcion 98A (que es dificil de distinguir
en las fotografias de las Figs. 15A, 15B) es aproximadamente paralela a un plano formado por la porcién frontal 4 y
recibe y transfiere una mayor cantidad de tinta que la porcion 98B de escala de profundidad 98.

Con referencia ahora a las Figs. 16A - 16C se proporcionan fotografias de un recipiente metalico 100 decorado
utilizando la placa secundaria flexible 90 de la Fig. 15 - 16A. El recipiente metalico 100 incluye una capa de base 102
de tinta blanca que es mas visible en la parte del recipiente metalico 100 mostrado en la Fig. 16C asociado con la
porcién de escala de profundidad 98B. Dicho de otra manera, la tinta blanca de la capa de base 102 es mas visible en
porciones del recipiente metalico 100 que han recibido poca o ninguna cantidad de tinta de la placa secundaria flexible
90. El recipiente metalico 100 ha sido decorado por la tinta negra recibida de regiones de recepcioén de tinta 16 y las
imagenes 94, 96 de la placa secundaria flexible 90 puestas en contacto con la superficie exterior del recipiente metalico
100.

Con referencia ahora a las Figs. 17A y 17B, se muestran fotografias de una mantilla de impresién de la técnica anterior
106 compuesta de materiales conocidos. La Fig. 17A es una vista en planta superior de la mantilla de impresion 106.
Se han formado imagenes, incluyendo una imagen 108 de una mujer, en la porcion frontal de la mantilla de impresion
106. Como se muestra en la Fig. 17B, que es una vista en alzado lateral en angulo de la mantilla de impresién 106, la
mantilla de impresién 106 se compone de varias capas de diferentes materiales, en contraste con las placas flexibles
secundarias, mostradas, por ejemplo, en la vista en alzado lateral en seccion transversal de la Fig. 4C. Algunas
mantillas de impresién de la técnica anterior estan formadas de cuatro o mas capas.

La mantilla de impresién 106 comprende generalmente una porcion frontal 110, una primera capa de tela 112, una
capa compresible 114, y un segundo tejido de capa 116. Un soporte de papel 118 que cubre un material adhesivo se
muestra también alejandose de la segunda capa de tela 116 para mayor claridad. Una vista esquematica en alzado
lateral de las capas 110, 112, 114, y 116 de la mantilla de impresién 106 se proporciona en la Fig. 17C.

La porcion frontal 110 comprende un material de caucho relativamente delgado que es diferente que el material de las
placas secundarias flexibles que comprenden una cadena saturada de polimetileno de la presente invencion. En una
mantilla de impresion de la técnica anterior 106, la porcion frontal 110 comprende caucho de butadieno nitrilo (NBR).
Como apreciaran aquellos con experiencia en la técnica, NBR es una familia de copolimeros insaturados de 2-
propenonitrilo y varios monémeros de butadieno (1,2-butadieno y 1,3-butadieno). NBR es también conocido como
Buna-N, Perbunan, caucho de butadieno acrilonitrilo, Nipol, Krynac y Europrene.

Mas significativamente, el material de la porcién frontal 110 se funde de forma relativamente facil y no permite la
formacién de imagenes de puntos finos que se requiere para producir una imagen litografica de alta definicion en un
recipiente metalico. Ademas, en comparacion con la homogeneidad de las placas secundarias flexibles 14, 52, 70, 80,
y 90, la mantilla de impresion de la técnica anterior 106 de la Fig. 17 se compone de varios materiales diferentes
dispuestos en capas separadas 110-116. Dado que la porcion frontal 110 es relativamente delgada, la profundidad de
una imagen que puede estar formada en la mantilla de impresion 106 esta limitada en comparacién con las placas
secundarias flexibles homogéneas de la presente invencion. Dicho de otra manera, la delgadez comparativa de la
porcion frontal 110 limita la profundidad de material que puede retirarse de la mantilla de impresién 106 para formar
imagenes.

Las capas de una mantilla de impresion de la técnica anterior se describen en “Blanket for Offset Printing” (en adelante
“Offset Printing”), disponible en http://www.offsetprintingtechnology.com/sub-categories/blanket-for-offset-printing
(visitado por ultima vez el 7 de abril de), que se incorpora en la presente en su totalidad. De acuerdo con Offset Printing,
“La estructura, perfil y dureza de la superficie de la mantilla offset son extremadamente importantes y contribuyen de
manera significativa al rendimiento de impresion de una mantilla offset. No es una tarea facil desarrollar un compuesto
de caucho adecuado para la superficie de impresion de una mantilla offset utilizada para la impresion offset de alta
calidad. La dificultad se debe a los requisitos mecanicos y quimicos en conflicto que se pueden encontrar durante la
operacion de impresion”.

Con referencia ahora a la Fig. 18, se proporcionan fotografias de un recipiente metalico 120 decorado utilizando la
mantilla de impresion 106 de la Fig. 17. La imagen 108 en la Fig. 18B incluye puntos notables y menos detalle en
comparacion con la alta resolucion y el detalle de las imagenes 54, 56 de la Fig. 10 y las imagenes 94, 96 de la Fig.
16 producidas utilizando placas secundarias flexibles descritas aqui.

16



ES 2 883 409 T3

Se proporcionan en la Fig. 19 fotografias de otro recipiente metalico 122 decoradas con una mantilla de impresién de
la técnica anterior. Las imagenes 124 formadas en el recipiente 122 tampoco tienen la cantidad de detalle ni la claridad
de las imagenes producidas utilizando placas secundarias flexibles de la presente invencion.

17



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 883 409 T3

REIVINDICACIONES

1. Un aparato (24) para formar una imagen litografica de alta definicion en una superficie exterior de un recipiente
metalico (34), que comprende:

al menos un cilindro de placa (26) con un entintador (28), el entintador operable para transferir una tinta a
porciones predeterminadas de una o mas placas de impresion (2) unidas a una circunferencia del al menos un cilindro
de placa;

un cilindro de mantilla (32) que tiene una o mas placas secundarias flexibles (14) fijadas a una circunferencia
del cilindro de mantilla, el cilindro de mantilla operable para mover las placas secundarias flexibles en contacto
rotacional con una o mas placas de impresién unidas al al menos un cilindro de placa, donde la tinta se transfiere
desde las porciones predeterminadas de la una o mas placas de impresién a al menos una porcién de las placas
secundarias flexibles, donde las placas secundarias flexibles se componen de una Unica capa de un monémero de
etileno propileno dieno, y donde cada una de las placas secundarias flexibles tiene una imagen (18) formada sobre
ella; y

un cilindro de soporte (38) que incluye una pluralidad de estaciones (40) adaptadas para recibir contenedores
metalicos, el cilindro de soporte operable para recibir el contenedor metalico de un transportador (36) y mover el
contenedor metalico en contacto con una placa secundaria flexible fijada al cilindro de mantilla, donde la tinta se
transfiere de la placa secundaria flexible al recipiente metalico para formar la imagen litografica de alta definicion en
la superficie exterior del recipiente metalico.

2. El aparato de la reivindicacion 1, donde el al menos un cilindro de placas comprende de 6 a 18 cilindros de
placas.
3. El aparato de la reivindicacion 2, donde cada uno de los cilindros de placa incluye un entintador operable para

transferir un color de tinta diferente o una tinta especial diferente a porciones predeterminadas de una o mas placas
de impresion unidas a cada uno de los cilindros de placa.

4, El aparato de la reivindicacion 1, donde cada una de la una o mas placas secundarias flexibles fijadas al
cilindro de mantilla tiene una imagen distinta formada por grabado directo por laser, y en el que al menos parte de una
porcion frontal (4) que comprende el monémero de etileno propileno dieno de la una o mas placas secundarias flexibles
se elimina durante el grabado directo por laser.

5. El aparato de la reivindicacion 1, en el que las placas secundarias flexibles estan formadas de un material no
laminado.
6. El aparato de la reivindicacion 1, en el que las placas secundarias flexibles se fijan a una superficie cilindrica

cuando se forman las imagenes sobre ella.

7. Un método de uso de una placa secundaria flexible (14) en un proceso de impresion para decorar una
superficie exterior de un recipiente metalico (34), que comprende: formar una primera imagen (18) en una
porcion predeterminada de una porcion frontal (4) de la placa secundaria flexible, donde la placa secundaria flexible
se compone de una Unica capa de un monomero de etileno propileno dieno;

fijar de manera desmontable la placa secundaria flexible con la primera imagen sobre un cilindro de mantilla
(32) de un decorador (24);

unir una placa de impresién (2) a un cilindro de placa (26) del decorador;

aplicar una tinta de un entintador (28) a la placa de impresion;

transferir al menos parte de la tinta de la placa de impresién a al menos una porcién de la placa secundaria
flexible; y

transferir la tinta de la placa secundaria flexible a la superficie exterior del recipiente metalico, donde el
recipiente metalico se decora.

8. El método de la reivindicacién 7, donde formar la primera imagen sobre la placa secundaria flexible
comprende retirar al menos parte de un material de la porcién frontal de la placa secundaria flexible en un proceso de
grabado directo por laser.

9. El método de la reivindicacién 7, donde la tinta es una tinta especial que comprende al menos una tinta
termocromica, una tinta fotocromatica, una tinta termo-crémica perfumada, una tinta fluorescente, una tinta UV, una
tinta para luz negra, una tinta infrarroja, una tinta fosforescente, una tinta sensible a la presion, una tinta tactil, una
tinta termo-tactil, un colorante leuco y una tinta mate.

10. El método de la reivindicacion 7, donde la placa secundaria flexible se fija a una superficie cilindrica cuando
se forma la primera imagen.
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11. El método de la reivindicacién 7, donde la primera imagen formada sobre la placa secundaria flexible tiene
una profundidad de aproximadamente 0,002286 mm a aproximadamente 2,2606 mm (de aproximadamente 0,0009
pulgadas a aproximadamente 0,089 pulgadas).

12. El método de la reivindicacion 7, que comprende, ademas:

fijar de manera desmontable de 4 a 12 placas secundarias flexibles sobre el cilindro de mantilla, donde las
de 4 a 12 placas secundarias flexibles tienen, cada una, imagenes diferentes, y donde la tinta transferida de las 4 a
12 placas secundarias flexibles produce 4 a 12 imagenes diferentes.

13. El método de la reivindicacion 7, que ademas comprende:

aplicar una segunda tinta de un segundo entintador a una segunda placa de impresién unida a un segundo
cilindro de placa, donde la segunda tinta es de un tipo o color diferente de la tinta aplicada por el entintador;

transferir al menos parte de la segunda tinta desde la segunda placa de impresién a una segunda porcion de
la placa secundaria flexible, y donde la segunda placa de impresion no transfiere la segunda tinta a la primera imagen
de la placa secundaria flexible; y

transferir la tinta y la segunda tinta de la placa secundaria flexible a la superficie exterior del recipiente
metalico, donde la primera imagen incluye al menos parte de la tinta.

14. Una placa secundaria flexible (14) adaptada para formar una imagen litografica de alta definicion en una
superficie exterior de un recipiente metalico (34) en un proceso de impresion, donde la placa secundaria flexible
comprende:

un cuerpo de placa de un tamafo predeterminado, teniendo el cuerpo de placa una porcién frontal (4) y una
porcion posterior (6), donde la porcion posterior esta adaptada para unirse de forma desmontable a un cilindro de
mantilla (32) de un decorador (24), caracterizada porque el cuerpo de la placa se compone de una Unica capa
homogénea capa de un mondémero de etileno propileno dieno.

15. La placa secundaria flexible de la reivindicaciéon 14, donde la placa secundaria flexible esta formada de un

material no laminado, y donde al menos parte de la porcion frontal que comprende el monémero de etileno propileno
dieno se elimina mediante grabado directo por laser para formar una imagen.
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