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DESCRIPCION

Un tamp6n.

Campo de la invencién

La presente invencion se refiere a un dispositivo y
a un método de un tampén y de impresion con tam-
p6n destinado a simplificar el método de i 1mpre510n
en el cual se aplica tinta en un tamp6n, que 1mpr1me
una fotografia en una pieza que tiene lados codncavos
y un fondo convexo, en el que el tamp6n tiene una for-
ma en conformidad con la pieza para imprimir en el
fondo y en los lados de la pieza y puede estar provis-
to de unos medios de canal para arrastrar hacia fuera
aire acumulado entre la pieza y el tamp6n, para que
la tinta pueda ser aplicada sobre superficies de dificil
acceso.

Antecedente de la invencién

En los disefios de este tipo que aparecen en el
mercado es posible por medio de un método denomi-
nado impresién con tampén transferir una fotografia
a una pieza sobre superficies que estén sélo ligera-
mente curvadas, por ejemplo una pelota, un lado de-
lantero en un teléfono movil, etc. En los documen-
tos PCT/SE97/0032 y PCT/SE98/01678, por ejemplo,
que son aqui incorporados como referencia, se descri-
be el principio para imprimir con tampén de tinta me-
talica. La impresion con buen resultado en superficies
con esquinas y lados limitrofes y/u otras formaciones,
tales como agujeros, rebajes, o elevaciones, es difi-
cil con la técnica presente de impresién con tampon,
puesto que el tampén no imprime satisfactoriamente
en las esquinas y no estd diseflado para imprimir en
superficies limitrofes y ademds como no es capaz de
permitir que se escape el aire acumulado en las esqui-
nas, cuando el tamp6n cubre la acumulacion de aire
desde todas direcciones, con lo que la tinta no sera
aplicada en la pieza en estas posiciones. Esto significa
que grandes dreas no serdn cubiertas por tinta. Esto es
un gran problema, puesto que este método tiene que
limitarse al uso en piezas que no tengan una forma
complicada como se ha mencionado antes.

En la fabricacién de unidades electrénicas, por
ejemplo teléfonos moéviles, se necesita una capa eléc-
tricamente conductora para escudarse contra la radia-
cién electromagnética, la cual estd provista de tintas
que tienen una gran proporcién de fragmentos me-
tilicos que conducen la corriente. Por medio de im-
presion por tampodn es posible imprimir una de tales
capas solamente sobre superficies simples, que sélo
tienen una superficie moderadamente curva, y puede
no pintarse lados, esquinas, elevaciones menores, etc.
Por medio de otros métodos conocidos, que son mas
caros de usar, es posible proporcionar a estas unida-
des una capa eléctricamente conductora también en
lugares de dificil acceso. En caso contrario, aparecen
fugas de la radiacién electromagnética en los agujeros
de la capa.

Por tanto, imprimir con tampén es un méto-
do comparativamente muy barato, ya que se puede
ahorrar el coste de retirar la tinta no deseada en luga-
res no deseados, por ejemplo en agujeros, conexiones
de tornillos y lados delanteros. Ademads, no se derra-
ma tinta, ya que s6lo se imprime la fotografia nece-
saria. Las maquinas usadas para este método son mas
baratas. También es sencillo automatizar el método,
lo que significa que el coste de produccién también
es bajo. Por esta razén es muy interesante resolver los
problemas con los dichos métodos, para que sea po-
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sible la impresién en las esquinas y en los lados ad-
yacentes asi como en las superficies curvas y en las
irregularidades.

En la patente WO 99/15334 se describe una solu-
cién a la impresién con tampdn de la técnica anterior.
Debe notarse que la patente WO 99/15334 fue regis-
trada antes de la fecha de prioridad de la actual espe-
cificacién, pero fue publicada después de la fecha de
prioridad de la presente especificacién lo que significa
que queda bajo el Articulo 54(3) EPC. En la patente
WO 92/059620 se describe otro tipo de tampon.
Compendio de la invencion

Un objeto de la presente invencién es por tanto
eliminar las desventajas inherentes a los disefios an-
tes mencionados adoptando la forma del tampén de
acuerdo con el disefio de la pieza con superficies cén-
cavas y convexas, para que al menos se pueda pintar
un lado limitrofe de la pieza proporcionando al mis-
mo tiempo al tampdn rebajes que ventilan expulsando
las acumulaciones de aire en las esquinas y otros lu-
gares de agujeros de la pieza, para que no se impida
mds la impresidon en los espacios mencionados, que
son de dificil acceso.

De acuerdo con la invencién se ha realizado una
adaptacion del aspecto y la forma del tampdn segin
la pieza sobre la que se va a imprimir de modo que
el tampon se ha provisto de superficies concavas y
convexas; ademds se ha resuelto el problema de las
acumulaciones de aire formadas en la impresién y se
ha evitado la aplicacién de tinta en las superficies di-
ficiles de acceder para el tamp6n transfiriendo el aire
hacia fuera de estos sitios a través de canales y/o me-
dios de agujeros en el tampon.

De acuerdo con la invencién el tampén tiene co-
mo minimo una esquina, generalmente formada por
dos lados que forman un dngulo entre si, imprimien-
do dichos lados en dos pasos dos lados limitrofes de
la pieza, para que la superficie sustancialmente hori-
zontal de la pieza quede impresa primero, cuando el
tamp6n se mueve generalmente hacia abajo. La etapa
dos significa que el tampén blando en continuo movi-
miento hacia abajo es aplastado contra el fondo de la
pieza, para que se forme una contrapresion, que a su
vez causa una deformacién del tampén, que después
se expande lateralmente, haciendo contacto como mi-
nimo con un lado en dngulo de la pieza, para que el
tampdn pueda imprimir este lado. Mediante un canal,
que discurre desde una esquina del tamp6n hacia arri-
ba todo el camino hasta la parte superior del tamp6n,
es conducida hacia fuera una acumulacién de aire for-
mada en esta esquina y creada al comprimir el tampén
contra la pieza. Esto significa que no se impide por la
acumulacién de aire que la tinta alcance la esquina y
otros sitios que de otro modo serfan de dificil acceso.
En una realizacion preferente de la invencion se coge
primero la tinta de un bloque de impresidn, que esti
recubierto con la pintura propuesta. Para lograr que
la pintura se pegue a los lados del tamp6n, el bloque
de impresion tiene una forma adaptada a la forma del
tampdn cuando se coge la tinta. El tamp6n también
puede moverse de forma pivotante sobre el bloque de
impresion, con lo que el lado es aplicado primero con-
tra el bloque de impresion, para que coja tinta. Des-
pués el movimiento de pivote del tampdn contintia en
contacto continuo con el bloque de impresién, para
que el dngulo de contacto con este cambie de forma
continua, estando el resto de la pintura por tanto uni-
da al tamp6n. La tinta también puede cogerse desde
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un bloque de impresién rotatorio, que emite la tinta
hasta un tampoén rotatorio. También pueden ser posi-
bles combinaciones de un bloque de impresién curvo
y un movimiento del tampdén también puede ser por
tanto posible para transferir toda la pintura al tamp6n.
En la impresiéon mediante tampdn de una pieza que
estd formada como el interior de una cubierta de telé-
fono movil el tampén de acuerdo con la invencién en
su realizacion preferente estd formado generalmente
como un bloque provisto de una parte inferior curva-
da de forma convexa. Conectados a esta en las esqui-
nas formadas de este modo hay cuatro lados de co-
nexion vertical, curvados de forma céncava. El lado
superior del bloque no hace contacto con la pieza al
imprimir, lo que significa que puede tener cualquier
forma. Cuando la tinta, que compone una fotografia,
debe ser ahora impresa sobre la pieza, esto se logra
en tres etapas. Primero la pintura es transferida a la
parte horizontal de la pieza, por ejemplo, una tapa de
un teléfono movil, cuando es aplicada en este sitio la
parte inferior del bloque. Una compresién continua
del tampén en la etapa dos deforma la superficie in-
ferior convexa, siendo transferida esta deformacion a
través del tampo6n, para que los lados conexos hagan
contacto con los lados generalmente verticales de la
pieza, lo que significa que estos también son impre-
sos con el tamp6n. Las esquinas marcadas del tampo6n
serdn presionadas de acuerdo con la invencion en las
esquinas de la pieza en la etapa tres. En las irregula-
ridades de una pieza puede ser dificil acceder con un
tamp6n con tinta de impresion. Esto, de acuerdo con
la invencién, queda resuelto dando forma al tampdn
tan exactamente como sea posible segtin la pieza en la
que hay que imprimir. Por esta razén el tampén estd
proviso de salientes que se corresponden con los reba-
jes de la pieza y rebajas en el tapon correspondientes
a los salientes de la pieza. Los medios de agujeros y
los salientes del tamp6n también pueden necesitar ser
aireados mediante canales de aireacion para retirar las
acumulaciones de aire lo que evita que la tinta se ad-
hiera a la pieza de acuerdo con la descripcién anterior.
También es posible de acuerdo con la invencién for-
mar el tamp6n como una rueda rotatoria, que forma su
fotografia mediante un bloque de impresién en forma
de rueda rotatoria, que estd continuamente provista de
tinta, para que el tampdn pueda emitir su fotografia a
una pieza que se mueve a la misma velocidad que el
tampon rotatorio.

Como en el método antes descrito para la impre-
sién por tampdn en tres etapas, también el tapdn rota-
torio puede hacer lo mismo; el tampén esta provisto
de un fondo convexo y lados céncavos y se compri-
me, para que los lados puedan imprimir sobre los la-
dos de la pieza. Andlogamente, el tampo6n rotatorio
puede estar proviso de salientes y rebajes para per-
mitir la impresién en los lugares de menor acceso de
la pieza. También puede estar provisto de canales de
aireacion para ventilar hacia fuera las acumulaciones
de aire antes descritas. Mediante el método de usar
un tampon de forma adaptada provisto de rebajes serd
posible imprimir con tampén en piezas de y/o trozos
equipados de detalles complicados, tales como esqui-
nas, medios de agujero y salientes. En comparacién
con otros métodos, las ventajas mds importantes con
la invencion es que el método es mucho mas barato y
rapido y da un resultado que estd mejorado en forma
de superficies enteramente cubiertas incluso en partes
complicadas de la pieza con un nimero reducido de
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impresiones por tampdn. Con este método la pieza no
necesita ser impresa con tampon varias veces desde
diversas direcciones para cubrir todas las superficies
de la pieza.

Breve descripcion de los dibujos

La invencién serd mejor descrita por medio de al-
gunas realizaciones preferentes con referencia a los
dibujos adjuntos, en los cuales

la Fig 1 es una seccién a través de un tampoén de
acuerdo con la presente invencién en la primera eta-
pa de un método de impresidn, antes de que imprima
sobre el inferior de una pieza,

la Fig 2 es una seccién del mismo tampén de
acuerdo con la presente invencién en la segunda etapa
de un método de impresion, cuando imprime sobre la
parte inferior de una pieza,

la Fig 3 es una seccién del mismo tampén de
acuerdo con la presente invencién en la tercera eta-
pa de un método de impresion, cuando imprime sobre
los lados de una pieza,

la Fig 4 es una seccidn transversal de una reali-
zacion alternativa de un tampén de acuerdo con la
presente invencidn, antes de que imprima sobre una
pieza,

la Fig 5 es una vista en perspectiva esquematica
de un tampdn de acuerdo con la invencién, provisto
de canales de aireacidn, y

la Fig 6 es una vista de un tampén rotatorio, que
estd provisto de partes de tamp6n, y una seccién trans-
versal de una cinta transportadora con piezas asocia-
da.

Descripcion detallada de las realizaciones de la in-
vencion

En la Fig 1 se muestra una primera etapa de un
método de impresion por tampdn, teniendo el disposi-
tivo de acuerdo con la invencion una primera realiza-
cién de un tampén 1, que estd formado de un material
blando, preferentemente silicona, y que se mueve ge-
neralmente en una direccién 10. El tamp6n estd unido
a un dispositivo de unién 2 de una maquina de impre-
sién por tampdn, una fotografia 4, que consiste prefe-
rentemente en fragmentos de color que contienen me-
tal para que sean eléctricamente conductores, que son
cogidos desde un bloque de impresion, después de lo
cual serdn impresos sobre una pieza 3, por ejemplo en
un interior 5 de una cubierta 11 de teléfono mévil. El
tampon 1 tiene un nimero de superficies 26 limitrofes
externas 26, siendo como minimo una de tales super-
ficies un lado 7, que tiene una forma convexa, y unas
superficies limitrofes, que forman esquinas 8, y como
minimo dos lados 9 céncavos. La pieza 3 tiene en su
interior 5 esquinas 12, un fondo 13 y como minimo
dos lados 14.

En la Fig 2 se muestra una segunda etapa del mé-
todo de impresion. Cuando el lado 7 del tampén 1 se
ha acercado al fondo 13 de la pieza 3 y asi empezado
a cubrir la mayoria de esta, una parte de la fotografia
4 comienza a adherirse al lado interior 5 de la pieza 3.
Al comienzo de la deformacioén el lado 7 del tampén 1
se aplana, para que sus lados 9 previamente c6ncavos
se alisen en una fase introductoria de la etapa 2, hasta
que se hacen ligeramente convexos en el extremo de
la etapa dos. De este modo las esquinas 8 del tampén
se acercan a las esquinas 12 de la pieza.

Una tercera etapa del método de impresiéon por
tamp6n se muestra en la Fig 3. En esta posicién el
tamp6n 1 ha alcanzado su méaxima posicién inferior,
en la que ha cubierto todo el interior 5 de la pieza 3
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con todo su lado 7 y esquinas 8 y lados 9 asociados,
estando ahora toda la fotografia 4 pegada al lado in-
terior 5 de la pieza 3. Es por supuesto posible para el
tamp6n 1 moverse en una direccién 45 (véase la Figu-
ra 1). Entonces el lado 9 se hace convexo y el lado 7
concavo, para que el lado 14 sea impreso con el tam-
p6n primero, deformando la deformacion del tampén
el lado céncavo 7, para que se haga convexo e im-
prima con el tampoén el lado interior 13 de la pieza
3. Para que la acumulacién 15 de aire de la esquina 8,
12 no evite que la fotografia 4 se pegue aqui, es vacia-
da mediante los canales 16 de aireacién, que pueden
estar disefiados como canales pasantes en el tampdn
1 y/o como rebajes en forma por ejemplo de ranuras
en alguna parte de la superficie del tampén 1, exten-
diéndose tales ranuras desde la acumulacién de aire
15 hasta las partes superiores 17 del tampén 1 libres
de la pieza 3, para que no se impida por parte de la
pieza que salga el aire.

Una segunda realizacién del tampdén 18 es mos-
trada en la Fig. 4. Este tamp6n 18 estd provisto de
c6mo minimo un nimero de lados céncavos 19 y un
nimero de lados convexos 20 y es mostrado en es-
ta etapa de acuerdo con la Fig 1. De acuerdo con la
invencién es posible imprimir con tampoén en un sus-
trato con mds de un fondo 13 y més de dos lados 14 en
el mismo proceso generalmente en una direccién 10.
Entonces también pueden ser impresas esquinas con-
vexas. También en esta realizacion todas las esquinas
pueden necesitar ser aireadas a través de los canales
23 de aireacién, como ha sido descrito antes. La foto-
grafia 4 es transferida de acuerdo con las tres etapas al
interior de la pieza 21 tal y como se ha descrito antes.

En la Fig. 5 se muestra un tampdn 24 en perspec-
tiva. Este tampdén 24 muestra ejemplos de diferentes
tipos de canales 25 de aireacién, que tienen el pro-
posito de ventilar eliminando las acumulaciones de
aire 15 mencionados en relacién con la Fig 3 de an-
tes. Estos canales pueden ser diseflados como canales
de aireacién 25 dispuestos en la superficie 26 limi-
trofe del tampdn 24 de acuerdo con la ampliacién A.
También pueden ser disefiados como agujeros 27 de
aireacion, que discurren desde la superficie 26 limi-
trofe en la esquina 9 y después abren en el lado supe-
rior del tampdn 24 de acuerdo con la ampliacién B.
Los canales de aireacién 25 pueden también discurrir
completamente o parcialmente dentro del tampén 24,
tal como se muestra en las ampliaciones B y C.

Las Figs 1-3 ilustran las tres etapas separadas de
un método de impresioén. Estas etapas también son
realizadas en un método de impresion descrito mas
adelante, en el que un tampon rotatorio 1 de acuerdo
con la Fig 6 es como un neumatico 28 en una vista la-
teral, y su dispositivo 2 de unién es como un cubo 29
de una rueda rotatoria en direccién 31 alrededor de un
eje 30. El lado superior 17 del tamp6n 1 esta después
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mas cerca del eje 30. En este método de impresion
con tampén la pieza 3, que es mostrada seccionada,
es transferida sobre una cinta transportadora 32 con la
misma velocidad y direccién que la rotacién del tam-
p6n 1. El tampdn 1 estd provisto de unas entallas 33,
lo que significa que el tampdn 1 estd divido en varias
partes 34 de tamp6n, que individualmente pueden im-
primir sobre el lado interior 5 de una pieza 3 con una
fotograffa 4. La tinta de impresion es también apli-
cada en un proceso continuo desde un contenedor 41
de tinta sobre partes 34 de tampén de un bloque 40
de impresién rotatorio, que pueden estar hechas tan
pequefias que pueden ser alojado en las entallas 33,
y por tanto se hace posible transferir la fotografia en
sus superficies 26 limitrofes. Puede disponerse otro
bloque de impresién rotatoria mds, por supuesto, en
como minimo uno de los lados 44 de la parte 34 de
tamp6n rotatorio, para que después pueda imprimir
con tampén en el lado interior 43 de la pieza 3. En
su rotacién continua el tampdn 1 aplica una presion
constante contra la pieza 3. En la etapa una la parte
34 de tamp6n que estd en una posicion 35 en su mo-
vimiento en la direccién hacia la pieza 3. En la etapa
dos estd en una posicién 36, en la que el fondo 13 estd
en la fase de inicio de la impresién por tampén, y en
la etapa tres en una posicién 37 también el interior 14
queda impreso con el tamp6n. Estas tres etapas son si-
milares a las etapas antes descritas con referencia a las
Figs 1-3, estando las partes de tampoén 34 provistas de
lados céncavos y convexos. Las partes 34 de tampdn
han impreso la pieza 3 en una posicién 38, cuando la
pieza 3 estd en la posicién 39. En la posicién 42 la
pieza 3 no estd todavia impresa con tamp6n pero estd
cerca de serlo. Los tampones 34 pueden por supuesto
ser disefiados y ser ventilados de diferentes modos pa-
ra adaptar a la pieza que tiene que ser impresa, como
aparece en las Figs 4 y 5. Parece que la pieza 3 antes
descrita es una cubierta de teléfono movil, las partes
34 de tampon en el tampdn 1 rotatorio imprimen ca-
pas metdlicas en las tapas pasando de acuerdo con el
principio de linea de montaje, como aparece en la Fig
6.

El método de impresioén con tampon antes descrito
puede por supuesto ser usado para imprimir partes de
las piezas 3 tanto externa como internamente con un
nimero de tampones no rotatorios y/o partes de tam-
pon rotatorias en la misma maquina de impresion por
tampo6n, constituyendo cada tampdn una subestacion
en el método de impresién por tampdn. Esto puede
realizarse mientras que la pieza esté estacionaria y/o
se mueva.

La descripcién anterior es sdélo de realizaciones
preferentes de la invencidn, y el alcance de la inven-
cién estd sé6lo definido por las reivindicaciones adjun-
tas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para imprimir con tampdén como
minimo una foto (4) por medio de cémo minimo un
tampén (1, 18, 24, 34) sobre una pieza (3), que tie-
ne superficies unas limitrofes (5, 13) formando unos
dngulos en entre si caracterizado porque el tampoén
imprime primero en una direccién (10) contra una su-
perficie limitrofe (13, 43) y a continuacién, después
de la posterior compresion del tampén (1) contra di-
cha superficie limitrofe (13) debido a su deformacion,
imprime en otra direccién (45) distinta de la direccién
(10) contra otra superficie limitrofe u otras superficies
limitrofes (5, 43), con lo que la foto es transferida a
dichas superficies limitrofes.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizado porque dicha pieza es una tapa de telé-
fono mévil y dichas superficies limitrofes estan en el
interior de dicha tapa de teléfono moévil.

3. Un método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 6 2, caracterizado porque dicha foto
es una capa eléctricamente conductora.

4. Un método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque el
tamp6n (1) es un tampdn rotatorio (1) que rota alre-
dedor de un eje (30).

5. Un método de acuerdo con la reivindicacion 4,
caracterizado porque dicho tampén (1) rotatorio es
dividido por medio de entallas intermedias (33) en un
nimero arbitrario de partes de tampén (34), pudiendo
imprimir individualmente dicha foto contra el interior
de la cubierta (3) de la pieza/teléfono mavil.

6. Un método de acuerdo con la reivindicacion 5,
caracterizado porque se aplica tinta, preferentemen-
te tinta metdlica, en como minimo un bloque (40) de
impresidn rotatorio en un proceso continuo desde un
contenedor de tinta (41), cuando el tamp6n (1) rota,
estando dicho bloque de impresién en contacto rota-
torio con el tamp6n, con lo que la foto es transferida
a las partes (34) de tampon, que transfiere después di-
cha foto a dichas piezas/cubiertas de teléfono movil.

7. Un método de acuerdo con la reivindicacién 6,
caracterizado porque dichas partes de tampdn (34)
de dicho tampdn rotatorio imprimen dicha foto en el
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interior de las piezas/cubiertas de teléfono mévil pa-
sando dicho tampdn rotatorio en una cinta transporta-
dora (32).

8. Un tampén (1, 18, 22) para imprimir como mi-
nimo una foto (4) sobre una pieza (3), teniendo dicho
tampdén como minimo un lado convexo (7, 20, 34) y
como minimo un lado céncavo (9, 19) y en el que
dicho tampo6n estd disefiado como un bloque con co-
mo minimo un lado convexo (7, 20) que es el fondo
del bloque y como minimo un lado céncavo (9, 19)
que es el lado del bloque, caracterizado porque di-
cho tampén estd dispuesto de tal modo que la foto es
aplicable a tanto el como minimo un lado céncavo y
el como minimo un lado convexo de dicho tamp6n.

9. Un tamp6n de acuerdo con la reivindicacion 8,
caracterizado porque tiene como minimo un canal de
aireacion (16, 23, 25) o como minimo un agujero de
aireacion (27).

10. Un tampén de acuerdo con la reivindicacién
9, caracterizado porque como minimo un canal de
aireacion discurre a lo largo del lado (7, 20, 9, 19) del
tampon.

11. Un tamp6n de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 8 6 9, caracterizado porque estd di-
seflada circularmente con entallas (33), que lo dividen
en un nimero de partes de tampén (34), que pueden
imprimir individualmente una foto sobre el interior de
una pieza (3).

12. Un tampén de acuerdo con la reivindicacion
11, caracterizado porque el tampdn esta dispuesto de
forma rotatoria sobre un eje (30), con el que las partes
de tampdn del tampdn cooperan, y coge dicha foto de
un bloque de impresidn rotatorio.

13. Un tamp6n de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 6 12, caracterizado porque dichas
partes de tampoén cooperan con piezas (3) que son
transportadas en una cinta transportadora e imprimen
dicha fotografia en dichas piezas pasantes.

14. Un tamp6n de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 11-13, caracterizado porque dicha
foto se forma con una tinta metdlica.

15. Un tamp6n de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 11-14, caracterizado porque dicha
pieza es una cubierta de teléfono mévil.
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FIG. 6



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

