REIVINDICACIONES

Un método de decoracion de una superficie exterior de un recipiente metalico
(34) en un proceso de impresion, que comprende:

formar una primera imagen (18) en una porcidn predeterminada de una porcion
frontal (4) de una placa secundaria flexible (14), en donde la placa secundaria
flexible se compone de una Unica capa de una cadena saturada de polimetileno;

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 impresién;

transferir al menos parte de la tinta de la placa de impresion a al menos una
porcion de la placa secundaria flexible; y

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

El método de la reivindicacién 1, en donde formar la primera imagen sobre la
placa secundaria flexible comprende eliminar al menos parte de un material de la
porcioén frontal de la placa secundaria flexible en un proceso de grabado directo
por laser.

El método de la reivindicaciéon 1, en donde la placa secundaria flexible esta
formada de un material no laminado que comprende la cadena saturada de
polimetileno.

El método de la reivindicaciéon 1, donde la tinta comprende una de una tinta
termocrémica, una tinta fotocrémica, 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 presién, una tinta tactil, una tinta termo-
tactil, un colorante leuco, y una tinta mate.

El método de la reivindicacion 1, donde la placa secundaria flexible consiste en la
Unica capa de la cadena saturada de polimetileno.

El método de la reivindicacion 1, donde la cadena saturada de polimetileno es una
de un monémero de etileno propileno dieno, un caucho de etileno propileno y un
caucho de clase M.

El método de la reivindicacién 1, donde la primera imagen formada sobre la placa
secundaria flexible tiene una profundidad de 0,0023 cm a 0,2261 cm.

El método de la reivindicacién 1, en donde la placa secundaria flexible esta fijada
a una superficie cilindrica cuando se forma la primera imagen.



10.

11.

12.

El método de la reivindicacién 1, que ademas comprende:

unir una segunda placa de impresién a un segundo cilindro de placa del
decorador, la segunda placa de impresidén incluye un area de relieve (20) que se
alinea con la primera imagen de la placa secundaria flexible;

aplicar una segunda tinta de un segundo entintador a la segunda placa de
impresion, en donde la segunda tinta es un tipo o color diferente de tinta que la
tinta aplicada por el entintador;

transferir al menos parte de la segunda tinta de la segunda placa de impresion a
una segunda porcion de la placa secundaria flexible y en donde la segunda placa
de impresién 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, en donde la primera imagen incluye al menos
parte de la tinta.

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

un cilindro de placa (26) con un entintador (28) operable para transferir una tinta
a porciones predeterminadas de una placa de impresion (2) unida a una
circunferencia del cilindro de placa;

un cilindro de mantilla (32);

una placa secundaria flexible (14) fijada a una circunferencia del cilindro de
mantilla, la placa secundaria flexible que incluye una porcion frontal (4) con una
imagen (18), en donde la placa secundaria flexible estd compuesta de una tnica
capa de un material que comprende una cadena saturada de polimetileno, en
donde el cilindro de mantilla esta alineado con el cilindro de placa de manera que
la placa secundaria flexible puede ser movida en contacto con la placa de
impresién unida al cilindro de placa, y en donde la tinta se transfiere de la placa
de impresion a la imagen de la placa secundaria flexible; y

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

El aparato de la reivindicacién 10, donde la placa secundaria flexible esta formada
de un material no laminado.

El aparato de la reivindicacion 10, que ademas comprende un segundo cilindro de
placa con un segundo entintador operable para transferir un color diferente de
tinta o un tipo de tinta diferente a porciones predeterminadas de una segunda
placa de impresidn unida al segundo cilindro de placa.
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El aparato de la reivindicacién 10, que ademas comprende una segunda placa
secundaria flexible fijada al cilindro de mantilla, el cual tiene una segunda imagen
distinta.

El aparato de la reivindicacion 10, donde la cadena saturada de polimetileno es un
caucho de clase M.

El aparato de la reivindicacién 10, donde la cadena saturada de polimetileno es
una de un mondémero de etileno propileno dieno y un caucho de etileno propileno.

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

un cuerpo de placa de un tamafio predeterminado, el cuerpo de placa formado de
una Unica capa de material que comprende una cadena saturada de polimetileno
y tiene una porcion frontal (4) y una porcién posterior (6), en donde la porcion
posterior esta adaptada para unirse de forma desmontable a un cilindro de
mantilla (32) de un decorador (24), y en donde se forma una imagen (18) en la
porcion frontal.

La placa secundaria flexible de la reivindicacién 16, en donde la cadena saturada
de polimetileno es una de un caucho de clase M, un mon6émero de etileno
propileno dieno y un caucho de etileno propileno.

La placa secundaria flexible de la reivindicacién 16, en donde la placa secundaria
flexible esta formada de un material no laminado.

La placa secundaria flexible de la reivindicacién 16, en donde se forma la imagen
(18) en la porcion frontal de la placa secundaria flexible mediante 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.

La placa secundaria flexible de la reivindicacién 16, en donde el cuerpo de la placa
tiene un espesor de 0,1016 cm a 0,254 cm.
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Seinor

DIRECTOR DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
E. S. D.

REF: Expediente No.NC2017/0011427, solicitud de patente de invencion a favor
de BALL CORPORATION. Titulo: “PROCESO DE IMPRESION VARIABLE
UTILIZANDO PLACAS SECUNDARIAS FLEXIBLES Y TINTAS ESPECIALES”.

RESPUESTA A EXAMEN DE FONDO

JUAN PABLO CADENA SARMIENTO, portador de la tarjeta profesional No. 57.492 del
C.S.J., obrando como apoderado de la sociedad solicitante me permito dar respuesta al

Oficio No. 2444 relacionado con la patentabilidad de la presente invencién y notificado
el 11 de abril de 2019.

1. Titulo

Teniendo en cuenta las observaciones realizadas por la examinadora, me permito
sefialar que el titulo de la presente solicitud ha sido modificado a “METODO
LITOGRAFICO PARA LA IMPRESION EXTERNA DE RECIPIENTES METALICOS,
APARATO Y PLACAS SECUNDARIAS FLEXIBLES EMPLEADAS EN ESTE”, de
manera que este permite distinguir de manera clara el objeto que busca ser
protegido mediante esta solicitud.

2. Descripciéon

Me permito sefialar que la descripcion de la presente solicitud fue modificada, de
manera que se realizan las correspondientes conversiones de las unidades de
dimension presentadas inicialmente en formato del Sistema Inglés de Medidas
(pulgadas) al respectivo Sistema Internacional de Unidades.

3. Reivindicaciones

De manera respetuosa, me permito expresar nuestro desacuerdo con la objecion
sobre la reivindicacion 1, puesto que, contrario a las afirmaciones de la
examinadora, dicha reivindicacion define de manera clara y precisa el método de
la presente invencién. De hecho, no existe ningin requisito que indique de manera
precisa que un método deba incluir las condiciones técnicas mencionadas por la
examinadora; por el contrario, de acuerdo con el INSTRUCTIVO PARA EL EXAMEN
DE SOLICITUDES DE PATENTES DE INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD de su
Despacho: “Las reivindicaciones de procedimiento son las que se refieren a
actividades ordenadas por una serie de pasos de manera determinada.” (seccién
2.6.3.2). En vista de esto, es importante resaltar que la forma en la que se define
el método de decoracidon de una superficie exterior de un recipiente metalico en
un proceso de impresién de la presente invencién es completamente clara y dicha
definicion corresponde a un alcance adecuado y completo de la materia aqui
reclamada.
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Por lo tanto, de manera respetuosa solicito que se retire la correspondiente
objecidn.

Ademas, respetuosamente me permito expresar nuestro desacuerdo con la
objecidn sobre las reivindicaciones 1, 2, 7 - 10, 12 y 16, puesto que los términos
objetados no sugieren de forma imprecisa que la proteccién pueda extenderse a
otras modificaciones, sino que, por el contrario, todos y cada uno de ellos
representan de manera precisa la materia que puede estar incluida en la presente
invencidn. Mas especificamente, un versado en la materia estaria en la capacidad
de entender el alcance de cada uno de los términos, teniendo en cuenta su
conocimiento técnico y la descripcion de la presente solicitud; ademas que, de
acuerdo al articulo 51 de la Decision 486, la descripcidn y los dibujos serviran para
interpretar las reivindicaciones. En este sentido, es pertinente resaltar que la
descripcion define todos los términos objetados, por ejemplo:

. Primera y segunda imagen

Fig. 15A

En donde 94 es la primera imagen y 96 la segunda imagen.
o Cadena saturada de polimetileno

“la cadena saturada de polimetileno (...) comprende al menos en parte, un
compuesto de mondmero de etileno propileno dieno, conocido por aquellos con
experiencia en la técnica como caucho EPDM. El caucho EPDM es un caucho
durable, sintético. (...), un compuesto de mondmero de etileno propileno y es
conocido por aquellos con experiencia en la técnica como EPR y/o caucho
EPM.".

(Parrafo [0144]).
o Material de la porcion frontal

“la porcion frontal de la placa secundaria flexible comprende un compuesto
comprendido al menos en parte de una cadena saturada de polimetileno, un
material de fotopolimero, y un material pldstico flexible”.

(Parrafo [0031]).
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Teniendo en cuenta lo anterior, un versado en la materia, con base en la
descripcion de la presente solicitud, estaria en la capacidad de entender el alcance
de cada uno de los términos objetados, y podria seleccionar cada uno de ellos de
manera clara y precisa, por lo cual, las reivindicaciones 1, 2, 7 - 10, 12 y 16
restringen la invencién de manera adecuada.

En adicién a lo anterior, considero pertinente sefialar que las reivindicaciones
fueron modificadas, de forma que se incluy6 el nimero de referencia a cada uno
de los elementos sefialados como generales por la examinadora, de manera que,
una persona normalmente versada en la materia entenderia que dichos términos
no son generales, sino que se refieren de manera precisa a los elementos
especificados y definidos en la descripcién de esta solicitud, como se mencion6
anteriormente. Por lo tanto, de manera respetuosa solicito que se retire la
correspondiente objecion.

Ahora bien, respecto a la objecion sobre el uso de los términos “al menos”,
“aproximadamente” y “una o mds”, me permito sefialar que los términos
“aproximadamente” y “una o mds” fueron cancelados del pliego reivindicatorio; no
obstante, se mantiene el término “al menos”, puesto que consideramos que este es
completamente claro para una persona normalmente versada en la materia,
teniendo en cuenta que dicho término antecede caracteristicas finitas de la
invencién tales como una tinta, la placa o uno de los procesos citados para
impresidn. Por lo tanto, es evidente que dicho término es completamente claro y
preciso y, contrario a la afirmacion de la examinadora, este permite distinguir de
forma adecuada la presente invencién respecto al estado del arte. En
consecuencia, de manera respetuosa solicito que se retire la correspondiente
objecidn.

Adicionalmente, de manera respetuosa me permito disentir de la objecion
relacionada con las expresiones consideradas como efectos esperados, puesto
que, dichas expresiones corresponden a caracteristicas funcionales que permiten
una comprension completa de la invencion. De hecho, dichas expresiones pueden
estar incluidas en las reivindicaciones, teniendo en cuenta que el INSTRUCTIVO
PARA EL EXAMEN DE SOLICITUDES DE PATENTES DE INVENCION Y MODELO DE
UTILIDAD de su despacho menciona que las caracteristicas funcionales son
aceptadas si la invenciéon también esta definida por sus caracteristicas
estructurales (seccion 2.6.5.15) y, en el presente caso, las caracteristicas
funcionales, tales como aquellas citadas por la examinadora, contrario a restar
claridad a la presente invencién, la aumentan; efectivamente, dichas
caracteristicas corresponden a elementos esenciales que estan en relaciéon con
otros elementos de la solicitud reclamada. Por lo tanto, de manera respetuosa
solicitamos que se retire la correspondiente objecidn.

En relacion con lo anterior, respecto a los términos considerados como
caracteristicas funcionales, me permito sefialar que estos permiten entender de
manera completa la relacion entre los elementos definidos en las reivindicaciones
como caracteristicas técnicas esenciales, razén por la cual dichos términos
también son esenciales para la presente invencion. Por lo tanto, respetuosamente
solicito que se consideren dichas caracteristicas como parte de las caracteristicas
patentables de la invencidn al ser elementos esenciales de esta.
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Finalmente, me permito indicar que las unidades de dimension fueron
modificadas al correspondiente sistema métrico.

4, Nivel inventivo

Respecto al nivel inventivo de la invencién de la presente solicitud, de manera
respetuosa me permito expresar nuestro desacuerdo con la objecién sobre este,
puesto que, contrario a las afirmaciones de la examinadora, el método, la placay
el aparato aqui reclamados no habrian podido ser derivados de manera obvia o
evidente a partir de las ensefianzas de los documentos D1 y D2 solos o en
combinacién, como se explica a continuacion.

En primera medida, es importante sefialar que el documento D1 describe un
decorador (24) con un cilindro de mantilla (32) que incluye mantillas de
transferencia (14) que tiene imagenes (18). Las mantillas de transferencia pueden
estar formadas de un material fotopolimérico (Documento D1, figura 5).

24

Por su parte, el documento D2 divulga una hoja multicapa que puede ser utilizada
como una mantilla de impresién o una placa de impresiéon en un proceso de
impresion. Las figuras 1 - 3 (que se muestran a continuacién) ilustran varias
caracteristicas del documento D2 que incluyen una hoja de tres capas (1), una hoja
de cinco capas (5), capas de impresion vulcanizadas (2, 6), capas compresibles (3,
7, 9), capas de refuerzo (4, 8, 10) y una hoja con una imagen (12) formada
mediante grabado laser. Las capas de impresion (2, 6) pueden formarse de una
mezcla de polimero vulcanizado.
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Respecto a lo anterior, me permito sefialar que la materia aqui reclamada en las
reivindicaciones independientes 1, 10 y 16 difiere de dichas divulgaciones de los
documentos D1 y D2, puesto que, dichas reivindicaciones fueron modificadas de
manera que ahora mencionan que la placa secundaria flexible estd compuesta de
una “Unica capa de” una cadena saturada de polimetileno (de acuerdo con los
parrafos [0018] y [0142] de la descripcién de la presente solicitud).
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En contraste, como se describe anteriormente y como se ilustra en las figuras 1 -
2, el documento D2 describe una hoja multicapa. De acuerdo con esto, el
documento D2 no ensefia la estructura de las placas secundarias flexibles tal como
se menciona en las reivindicaciones modificadas 1, 10 y 16; de hecho, el
documento D2 describe el uso de multiples capas con diferentes funcionalidades,
razon por la que, no seria obvio para una persona normalmente versada en la
materia, a partir de las ensefianzas del documento D1 llegar al método, la placay
el aparato aqui reclamados modificando utilizando las ensefianzas del documento
D2, puesto que, no existe ninguna sugerencia o motivacién para realizar una placa
con una Unica capa que tenga las caracteristicas de flexibilidad tal como la que
aqui se reclama.

Adicionalmente, las reivindicaciones dependientes incluyen caracteristicas
adicionales que reafirman la inventiva de la presente solicitud. Por ejemplo, las
reivindicaciones 3, 11y 18 se modificaron para mencionar que la placa secundaria
flexible esta formada de un material no laminado (parrafo [0018] y [0031]),
caracteristica que tampoco se sugiere en ninguno de los documentos citados por
el examinador.

Los anteriores argumentos permiten concluir que una persona normalmente
versada en la materia, a la fecha de presentacién de esta solicitud, no habria tenido
ninguna sugerencia, enseflanza o motivacién para llegar al método, aparato y
placa aqui reclamados a partir de sus conocimientos técnicos en el campo o de los
documentos D1 y D2 solos o en combinacion, razdén por la que la invencion de la
presente solicitud es inventiva.

Por ultimo, consideramos importante resaltar que, en la contraparte japonesa de
esta solicitud (JP 2017-545616), se presentaron modificaciones similares a las
aqui presentadas. Esta solicitud fue subsecuentemente concedida y publicada
como la Patente Japonesa No. 6492191 del 8 de marzo de 2019, cuyo certificado
(en version en inglés) se anexa como referencia del cumplimiento de los
requisitos de patentabilidad.

En vista de lo anteriormente expuesto, respetuosamente solicito el retiro de las
objeciones de la presente solicitud y la concesion del privilegio solicitado, ya que en
opinidn del solicitante cumple con todos los requisitos establecidos en la Decision 486.

Anexos

e Descripcion modificada.
e Nuevo pliego reivindicatorio.
e Certificado de la Patente JP No. 6492191 (version en inglés).
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Atentamente,

JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
T.P. No. 57.492 del C.S.].

C.C. 80.410.337 de Usaquén

Calle 70 ANo. 4 - 41
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PROCESO DE IMPRESION VARIABLE UTILIZANDO PLACAS SECUNDARIAS
FLEXIBLES Y TINTAS ESPECIALES

REFERENCIA CRUZADA A SOLICITUDES RELACIONADAS

[0001] Esta solicitud es una solicitud de continuacion en parte y reivindica el beneficio
y la prioridad de la Solicitud de Estados Unidos con N.° de Serie 14/686.517,
presentada el 14 de abril de 2015, titulada “Variable Printing Process Using Soft
Secondary Plates and Specialty Inks”, que es una solicitud de continuacion en parte y
reivindica el beneficio y la prioridad de la Solicitud de Estados Unidos con N.° de Serie
14/301.018, presentada el 10 de junio de 2014, titulada “Printing Process Using Soft
Photopolymer Plates”, que reivindica prioridad bajo 35 U.S.C. §119(e) a la Solicitud de
Patente Provisoria de Estados Unidos con N.° de Serie 61/833.799, presentada el 11
de junio de 2013 y titulada “Printing Process Using Soft Photopolymer Plates”. Cada
una de estas solicitudes se incorporan en la presente en su totalidad como referencia.

CAMPO DE LA INVENCION

[0002] La presente invencion 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 diferenciacion de productos en un
proceso de impresion.

ANTECEDENTES

[0003] Los recipientes metalicos son frecuentemente decorados con una imagen o
indicios, tales como un nombre de marca, logotipo, informacién de producto o disefo,
utilizando un proceso de impresion litografica. En la impresion litografica, una o mas
placas de impresién (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 impresion
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 recepcién de tinta. Normalmente, las placas de impresion de cada cilindro de placa
reciben un color particular de tinta del entintador. ElI decorador también tiene un
cilindro de mantilla (también conocido como cilindro offset, cilindro de impresion, o
rueda de segmento). Las placas secundarias (o0 placas de transferencia secundarias o
mantillas de impresién) estan unidas al cilindro de mantilla.

[0004] 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 o0 mas
placas de impresion entra en contacto con una placa secundaria y transfiere un color
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particular de la tinta a la placa secundaria. Cuando todas las placas de impresién 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.

[0005] 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 numero 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 impresién debe estar instalado en el cilindro de placa
del decorador, lo que genera un tiempo de inactividad y una disminucion 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 pequenas
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.

[0006] 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 transferir imagenes de tinta de alta calidad para recipientes metalicos.

[0007] Otro método para proporcionar multiples imagenes distintas utilizando un Unico
conjunto de placas de impresion se describe en la Publicacion 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 Publicacién 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 impresidon o de materiales novedosos utilizados para las placas secundarias para
crear imagenes de alta calidad en un proceso de produccion 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 resolucion y detalle en la superficie
exterior de un recipiente metalico cilindrico. Estas imagenes de alta definicién y el uso
de tintas especiales son necesarios para diferenciar los productos en el punto de venta
y para atraer a los consumidores.

[0008] La Publicacién 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
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esta sujeta a la colocacién o posicionamiento no deseado de tinta. Por ejemplo, la
impresién de inyeccidn de tinta puede generar una niebla de tinta que puede interferir
con el proceso de impresién, provocar marcas no deseadas en los recipientes, o
provocar mal funcionamiento del equipo. En algunos casos, el uso de un proceso de
impresion de inyeccién 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 inyeccién 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 produccién significativas de al menos varios miles de
recipientes metalicos cilindricos por minuto.

[0009] Por consiguiente, existe una necesidad no atendida de un proceso de
impresion litografica de alta definicion que permita que mudltiples 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.



SINTESIS DE LA INVENCION

[0010] EI 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. Es un
aspecto de la presente invencidon proporcionar placas secundarias flexibles
compuestas de un material de fotopolimero. En otro aspecto de la presente invencion,
las placas secundarias flexibles se componen de un compuesto que comprende al
menos en parte una cadena saturada de polimetileno. En una realizacion, la cadena
saturada de polimetileno es un caucho de clase M. En otra realizacion, la cadena
saturada de polimetileno es un mondémero de etileno propileno dieno. Sin embargo,
otro aspecto de la presente invencion es proporcionar un decorador que utilice al
menos una tinta especial para formar una imagen de alta definicién en una superficie
exterior de un recipiente metalico. Es aun otro aspecto de la presente invencién
proporcionar placas secundarias flexibles para su uso en un decorador que se opera
para decorar al menos 2200 recipientes metalicos por minuto.

[0011] Mas especificamente, en una realizacién de la presente invencion, la placa
secundaria flexible esta compuesta de material de fotopolimero. Una imagen se
transfiere a, o se forma sobre, una cara de la placa de fotopolimero flexible,
exponiendo el material de fotopolimero con luz. La imagen se puede transferir
mediante un proceso de ordenador a placa o un proceso de exposicién de placa
convencional. Esto genera una placa secundaria flexible que tiene areas de relieve
que no reciben tinta y areas endurecidas que forman areas de imagen precisas y
detalladas que van a recibir tinta y transferir la tinta a una superficie exterior de un
recipiente metalico.

[0012] En otra realizacidén de la presente invencién, la placa secundaria flexible esta
compuesta al menos en parte de un compuesto de una cadena saturada de
polimetileno u otros materiales relacionados con propiedades fisicas similares.
Alternativamente, ciertos materiales plasticos flexibles pueden ser utilizados para el
mismo proposito. 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 impresién para formar una primera imagen. La placa de impresion entra
entonces en contacto rotacional con las placas secundarias flexibles y transferencias
de 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 concavas 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 invencion contenida en la presente.
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[0013] Otro aspecto de la presente invencidén es un aparato, método, y placa
secundaria flexible para uso en impresién offset en seco de recipientes metalicos. En
una realizacién, las placas de impresion 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. En una realizacion, las placas secundarias
flexibles se componen de un material que comprende una cadena saturada de
polimetileno. En otra realizacion, las placas secundarias flexibles se componen de un
material de fotopolimero. Opcionalmente, al menos una de las placas secundarias
flexibles incluye una imagen. 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 otra
realizacion, cada una de las placas secundarias flexibles incluye imagenes. En una
realizacion, las imagenes de las placas secundarias flexibles son idénticas. En otra
realizaciéon, cada una de las imagenes de las placas secundarias flexibles es diferente.

[0014] Como apreciaran aquellos con experiencia en la técnica, en la impresion offset
seca, las placas de impresion no se humedecen con agua. Las imagenes formadas
sobre las placas de impresion reciben tinta desde los entintadores. Las placas de
impresién 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 hiumedo, las placas de impresién 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.

[0015] De acuerdo con un aspecto de la presente invencion, se proporciona un nuevo
método de uso de una placa secundaria flexible en un proceso de impresion litografica
para decorar una superficie exterior de un recipiente metalico. Esto incluye, entre
otros, un método que generalmente comprende: (1) formar una primera imagen en una
porcién predeterminada de una porcidn superior o frontal de la placa secundaria
flexible; (2) fijar de forma desmontable la placa secundaria flexible con la primera
imagen sobre un cilindro de mantilla de un decorador; (3) unir una pluralidad de placas
de impresién a un cilindro de placa del decorador; (4) aplicar una tinta desde un
entintador a al menos una de la pluralidad de placas de impresion; (5) transferir al
menos parte de la tinta de la al menos una de la pluralidad de placas de impresién a al
menos una porcidn de la placa secundaria flexible; y (6) transferir la tinta de la placa
secundaria flexible a la superficie exterior del recipiente metalico, donde el recipiente
metalico se decora. La placa secundaria flexible se compone de uno de un compuesto
de una cadena saturada de polimetileno, un material de fotopolimero, y un material
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plastico flexible. En una realizacion, la placa secundaria flexible esta formada de un
material unico y homogéneo. Dicho de otra manera, la placa secundaria flexible no se
compone de capas de diferentes materiales.

[0016] En una realizacion, formar la primera imagen sobre la placa secundaria flexible
comprende eliminar al menos parte de un material de la porcién frontal de la placa
secundaria flexible en un proceso de grabado directo por laser. En otra realizacion, al
menos una porcion 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 formacion de presioén, o por una combinacion de uno
0 mas procesos. En una realizacion, la primera imagen formada sobre la placa
secundaria flexible tiene una profundidad de aproximadamente 0,0009 pulgadas
(0,0023 centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros). En otra
realizacién, al menos una porcion del material de la porcién frontal se elimina para
producir una primera imagen en relieve con una altura de aproximadamente 0,0009
pulgadas (0,0023 centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226
centimetros) por encima de la porcion frontal de la placa secundaria flexible.

[0017] La placa secundaria flexible puede ser de cualquier forma o tamano. En una
realizacion, la placa secundaria flexible es de aproximadamente 0,04 pulgadas (0,1016
centimetros) a aproximadamente 0,1 pulgadas (0,254 centimetros) 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 de rosca.

[0018] En una realizacién, la tinta comprende una tinta especial. La tinta especial
puede comprender uno o mas de una tinta termocrémica, una tinta fotocrémica, 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.

[0019] En una realizacion, la cadena saturada de polimetileno de la placa secundaria
flexible comprende un caucho de clase M. En otra realizacién, la cadena saturada de
polimetileno de la placa secundaria flexible comprende un compuesto de monémero
de etileno propileno dieno (EPDM). Aun en ofra realizacion, la cadena saturada de
polimetileno de la placa secundaria flexible comprende un compuesto de monémero
de etileno propileno (EPM).

[0020] EI cilindro de mantilla puede incluir cualquier numero de placas secundarias
flexibles. En una realizacion, 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 fijacion 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
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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.

[0021] En una realizacion, el método puede ademas incluir opcionalmente, la unién de
forma desmontable de una pluralidad de segundas placas de impresién 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 impresién 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 pluralidad de segundas placas de impresion a al menos una porcion de la
primera imagen. En otra realizacion, ninguna porcion de la segunda tinta se transfiere
a la primera imagen. Por ejemplo, las segundas placas de impresion 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.

[0022] En una realizacién, el decorador puede incluir de 4 a 18 cilindros de placa con
placas de impresion unidas a estos. En otra realizacién, 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 impresién de cada uno
de los uno a ocho cilindros de placa pueden transferir opcionalmente imagenes uUnicas
a las placas secundarias flexibles.

[0023] De acuerdo con otro aspecto de la presente invencién, 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.

[0024] EI entintador se opera para transferir una tinta a porciones predeterminadas de
una o mas placas de impresion unidas a una circunferencia de al menos un cilindro de
placa. En una realizacién, 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.

[0025] Una o mas placas secundarias flexibles se fijan de forma desmontable a una
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circunferencia del cilindro de mantilla. Cada una de una o mas placas secundarias
flexibles se compone de uno de: un compuesto que comprende al menos en parte una
cadena saturada de polimetileno; un material de fotopolimero; y un material plastico
flexible. En una realizacién, al menos una de las placas secundarias flexibles tiene una
imagen formada sobre la misma. El cilindro de mantilla se opera para mover las placas
secundarias flexibles en contacto rotacional con una o mas placas de impresién 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 impresion a al menos una porcion de las
placas secundarias flexibles. Opcionalmente, las placas secundarias flexibles estan
formadas de un material Unico y homogéneo. 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. En una realizacion, la placa secundaria
flexible no incluye una capa de pano o tela.

[0026] EI cilindro de soporte incluye una pluralidad de estaciones adaptadas para
recibir recipientes metalicos. Cada estacidn 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 litogréfica de alta
definicion en la superficie exterior del recipiente metalico.

[0027] En una realizacién, 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
realizacién, la tinta especial comprende uno o mas de una tinta termocrémica, una
tinta fotocromica, 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 presion, una tinta tactil, una tinta termo-tactil, un colorante leuco, y una
tinta mate. En otra realizacién, las placas de impresién 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.

[0028] En una realizacion, la cadena saturada de polimetileno de las placas
secundarias flexibles es un compuesto de caucho de clase M. En otra realizacién, la
cadena saturada de polimetileno de las placas secundarias flexibles es un compuesto
de monémero de etileno propileno dieno. Aun en otra realizacion, la cadena saturada
de polimetileno de las placas secundarias flexibles es un compuesto de monémero de
etileno propileno.

[0029] 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 porcidn frontal de las placas secundarias flexibles
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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
formacion de presién; o por una combinacién de uno o mas procesos. En una
realizacién, cuando las placas secundarias flexibles se componen al menos
parcialmente de un material de fotopolimero, las imagenes pueden también formarse
utilizando un proceso de ordenador a placa (CTP), un proceso de exposicién de placa
convencional, o cualquier otro método adecuado. Las imagenes formadas en las
placas secundarias flexibles pueden tener una profundidad de aproximadamente
0,0009 pulgadas (0,0023 centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226
centimetros). En otra realizacion, una imagen formada en la placa secundaria flexible
puede tener una altura de aproximadamente 0,0009 pulgadas (0,0023 centimetros) a
aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros) por encima de la porcion frontal
de la placa secundaria flexible.

[0030] Otro aspecto de la presente invencion es el de proporcionar una placa
secundaria flexible, adaptada para formar una imagen litografica de alta definicién en
una superficie exterior de un recipiente metalico en un proceso de impresion. La placa
secundaria flexible comprende generalmente un cuerpo de placa de un tamafio
predeterminado. El cuerpo de la placa tiene una porcion frontal y una porcion posterior.
La porcién posterior estd adaptada para unirse de forma desmontable a un cilindro de
mantilla de un decorador. En una realizacién, al menos la porcién frontal de la placa
secundaria flexible comprende un compuesto comprendido al menos en parte de una
cadena saturada de polimetileno, un material de fotopolimero, y un material plastico
flexible. En una realizacion, el cuerpo de la placa es de aproximadamente 0,04
pulgadas (0,1016 centimetros) a aproximadamente 0,1 pulgadas (0,254 centimetros)
de espesor. En otra realizacion, el cuerpo de placa esta formado de una Unica capa
homogénea. En consecuencia, la placa secundaria flexible esta formada de un
material no laminado. En una realizacion, el cuerpo de la placa se compone al menos
en parte de un compuesto que comprende una cadena saturada de polimetileno. En
otra realizacion, el cuerpo de placa esta formado de una sola capa homogénea de un
material de fotopolimero.

[0031] En una realizacion, la cadena saturada de polimetileno es un caucho de clase
M. En otra realizacion, la cadena saturada de polimetileno es un compuesto de
monomero de etileno propileno dieno. Aun en otra realizacion, la cadena saturada de
polimetileno es un compuesto de monémero de etileno propileno.

[0032] En una realizacién, se forma una imagen en la porcidon 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 formaciéon de presion. El proceso de
grabado directo por laser puede extirpar o de otro modo eliminar al menos parte del
material desde la porcion frontal de la placa secundaria flexible. Cuando la placa
secundaria flexible esta compuesta al menos parcialmente de un material de
fotopolimero, la imagen también se puede formar utilizando un proceso de ordenador a
placa, un proceso de exposicidon de placa convencional, o cualquier otro método
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adecuado. La imagen puede tener una profundidad de aproximadamente 0,0009
pulgadas (0,0023 centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226
centimetros) por debajo de un plano formado por la porcién frontal. En otra realizacion,
la imagen puede tener una altura de 0,0009 pulgadas (0,0023 centimetros) a
aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros) por encima del plano formado
por la porcién frontal.
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[0033] Aun otro aspecto de la presente invencién es un nuevo método de grabado de
una placa de transferencia flexible con un laser para formar una imagen adaptada para
imprimir en una superficie exterior de un recipiente metalico. El método incluye
generalmente, entre otros: (1) proporcionar una placa de transferencia flexible
compuesta de una cadena saturada de polimetileno; y (2) grabar una porcién frontal de
la placa de transferencia flexible con el laser para eliminar al menos parte de la porcion
frontal para formar la imagen. Una porciéon posterior de la placa de transferencia
flexible esta configurada para colocarse en un cilindro de mantilla de un decorador. Por
consiguiente, cuando una placa de impresién conectada a un cilindro de placa del
decorador transfiere tinta a la imagen. Una superficie exterior de un recipiente metalico
entra a continuacion en contacto con la porcién frontal de la placa de transferencia
flexible. De esta manera, al menos parte de la tinta se transfiere a la superficie exterior
del recipiente metalico. En una realizacién, la cadena saturada de polimetileno de la
placa de transferencia flexible es una de un caucho de etileno propileno, un caucho de
clase M, y un mondmero de etileno propileno dieno.

[0034] De acuerdo con un aspecto de la presente invencion, se proporciona un nuevo
método de uso de una placa secundaria flexible en un proceso de impresion litografica
para decorar una superficie exterior de un recipiente metalico. Esto incluye, entre
otros, un método que generalmente comprende: (1) formar una primera imagen a
imprimir sobre una superficie exterior del recipiente metalico; (2) transferir la primera
imagen a una porcién predeterminada de una porcion frontal de la placa secundaria
flexible, donde la placa secundaria flexible se compone de uno de un material de
fotopolimero, un compuesto que comprende una cadena saturada de polimetileno, y
un material de plastico flexible; (3) fijar de forma desmontable la placa secundaria
flexible con la primera imagen sobre un cilindro de mantilla de un decorador; (4) unir
una pluralidad de placas de impresion a al menos un cilindro de placa del decorador;
(5) aplicar una tinta de un entintador a al menos una de la pluralidad de las placas de
impresioén; (6) transferir al menos parte de la tinta de al menos una de la pluralidad de
placas de impresién a al menos una porcién de la placa secundaria flexible; y (7)
transferir la tinta de la placa secundaria flexible a la superficie exterior del recipiente
metalico, donde el recipiente metalico se decora.
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[0035] Adicional o alternativamente, el método puede comprender ademas fijar de
forma desmontable de aproximadamente 4 a aproximadamente 24 placas secundarias
flexibles sobre el cilindro de mantilla. Las aproximadamente 4 a aproximadamente 24
placas secundarias flexibles pueden tener cada una diferentes imagenes. La tinta
transferida de aproximadamente 4 a aproximadamente 24 placas secundarias flexibles
produce 4 a 24 imagenes diferentes en los aproximadamente 4 a aproximadamente 24
recipientes metalicos.

[0036] En una realizacién, la porcion frontal de la placa secundaria flexible puede
grabarse o estamparse para formar una o mas porciones rebajadas. En otra
realizaciéon, se forma una segunda imagen a imprimir sobre una superficie exterior del
recipiente metalico en las placas de impresion. El recipiente metélico se decora
entonces con la primera imagen y la segunda imagen.

[0037] En una realizacién donde la placa secundaria flexible comprende un material
de fotopolimero, la transferencia de la primera imagen a la porcién predeterminada de
la porcién frontal de la placa secundaria flexible comprende generalmente: (1) crear
una pelicula negativa de la primera imagen; (2) colocar la pelicula negativa en la
porcién predeterminada de la porcion frontal de la placa secundaria flexible; (3)
exponer la placa secundaria flexible y la pelicula negativa a una fuente de luz, donde
el material de fotopolimero de la placa secundaria flexible se endurece en ubicaciones
predeterminadas en las que la luz pasa a través de la pelicula negativa, y donde el
material de fotopolimero de la placa secundaria sigue sin estar expuesto y sigue
siendo suave en ubicaciones predeterminadas en las que la luz se bloquea por el
negativo de la pelicula; (4) eliminar la pelicula negativa de la placa secundaria flexible;
y (5) colocar la placa secundaria flexible en una estacion de lavado y limpieza de la
placa secundaria flexible para eliminar el material de fotopolimero suave, no expuesto,
de la placa secundaria flexible para revelar la primera imagen transferida.

[0038] Adicional o alternativamente, la transferencia de la primera imagen a la porcién
predeterminada de la porcién frontal de la placa secundaria flexible puede
generalmente comprender: (1) crear la primera imagen; (2) extirpar partes de un
recubrimiento de enmascaramiento opaco en la porcion frontal de la placa secundaria
flexible para formar un negativo de la primera imagen; (3) exponer la placa secundaria
flexible a una fuente de luz, donde un material de polimero de la placa secundaria
flexible se endurece en lugares predeterminados donde el recubrimiento de
enmascaramiento ha sido extirpado, y donde el material polimérico de la placa
secundaria flexible sigue sin estar expuesto y sigue siendo suave en ubicaciones
predeterminadas en las que la luz se bloquea por la capa de enmascaramiento; y (4)
eliminar el material de polimero suave, no expuesto, de la placa secundaria flexible
para revelar la primera imagen transferida.

[0039] En una realizacion, la fuente de luz es una fuente de luz ultravioleta. En otra
realizacion, la placa secundaria flexible y el negativo de la pelicula se exponen a la
fuente de luz desde aproximadamente 0,01 minutos a aproximadamente 10 minutos.
En una realizacion, la estacién de lavado utiliza un disolvente para limpiar la placa
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secundaria flexible. En otra realizacion, la estacion de lavado utiliza agua para limpiar
la placa secundaria flexible.

[0040] La placa secundaria flexible compuesta de un material de fotopolimero puede
estar formada de cualquier mezcla de los materiales que se endurecen o forman una
textura diferente después de la exposicion a la luz ultravioleta o visible. En una
realizacion, la placa secundaria flexible se compone de uno de los elastémeros que se
curan mediante un proceso de fotopolimerizacién catalizado por luz, cloropreno
reticulado con triacrilato de trimetilolpropano, y caucho de estireno-isopreno con un
poliacrilato. En una realizacién, antes de que la primera imagen se transfiera a la placa
secundaria flexible, la placa secundaria flexible tiene una dureza de aproximadamente
40 durémetros Shore A a aproximadamente 110 durémetros Shore A. En otra
realizacion, la dureza de la placa secundaria flexible es de aproximadamente 67
durdmetros Shore A a aproximadamente 90 durémetros Shore A. Aun en otra
realizacién, la placa secundaria flexible tiene una dureza de aproximadamente 69
durédmetros Shore A a aproximadamente 81 durémetros Shore A antes de que la
primera imagen se transfiera a la placa secundaria flexible. Aun en otra realizacion, la
placa secundaria flexible tiene una dureza de aproximadamente 65 durémetros Shore
A a aproximadamente 73 durdémetros Shore A antes de que la primera imagen se
transfiera a la placa secundaria flexible. Aun en otra realizacién, la placa secundaria
flexible de fotopolimero tiene una dureza de entre aproximadamente 25 y 55
durémetros Shore A. En otra realizacién, al menos una de las placas secundarias
flexibles puede tener una dureza de entre aproximadamente 76 y aproximadamente 55
durémetros Shore A. Aun en otra realizacion, al menos una de las placas secundarias
flexibles puede tener una dureza de entre aproximadamente 68 y aproximadamente 74
durémetros Shore A. Aun en otra realizacion, al menos una de las placas secundarias
flexibles tiene opcionalmente una dureza de entre aproximadamente 62 vy
aproximadamente 68 durémetros Shore A.

[0041] En una realizacion, la cadena saturada de polimetileno de la placa secundaria
flexible es un caucho de clase M. En otra realizacion, la cadena saturada de
polimetileno de la placa secundaria flexible es un compuesto de monémero de etileno
propileno dieno. Aun en otra realizacién, la cadena saturada de polimetileno de la
placa secundaria flexible es un compuesto de monémero de etileno propileno.

[0042] En una realizacién, al menos parte de un 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
presion, 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 0,0009 pulgadas (0,0023 centimetros) a aproximadamente 0,089
pulgadas (0,226 centimetros) en comparacion con un plano formado por la porcion
frontal. En otra realizacién, la primera imagen tiene una altura de aproximadamente
0,0009 pulgadas (0,0023 centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226
centimetros) por encima del plano formado por la porcion frontal.
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[0043] En una realizacion, la tinta comprende una tinta especial. La tinta especial
puede comprender uno o0 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.

[0044] En una realizacion, cada una de las diferentes imagenes estan formadas en
una misma ubicacién en cada una de las placas secundarias flexibles. En otra
realizacién, solo las placas de impresion unidas a una primera de al menos una placa
de cilindro transfieren tinta a las diferentes imagenes formadas en cada una de las
placas secundarias flexibles. Las placas de impresion unidas a un segundo del al
menos un cilindro de placa no transfieren tinta a las diferentes imagenes formadas en
cada una de las placas secundarias flexibles. En lugar de ello, las placas de impresién
unidas a la segunda de al menos una placa de cilindro transfieren tinta a otras
porciones predeterminadas de cada una de las placas secundarias flexibles.

[0045] En una realizacion, el recipiente metélico es generalmente de forma cilindrica.
La primera imagen se transfiere a una superficie exterior curvada del recipiente
metalico. En otra realizacion, el recipiente metalico es generalmente de forma
cilindrica y la primera imagen se transfiere a una superficie exterior sustancialmente
plana del recipiente metalico. Aun en otra realizacion, el recipiente metalico no es de
forma cilindrica y la primera imagen se transfiere a una superficie exterior plana del
recipiente metalico.

[0046] De acuerdo con otro aspecto de la presente invencion, 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 una placa de cilindro con un entintador para transferir la tinta a porciones
predeterminadas de una o mas placas de impresién unidas a una circunferencia de al
menos un cilindro de placa; (2) un cilindro de mantilla que tiene una o mas placas
secundarias flexibles fijadas a una circunferencia del cilindro de mantilla, el cilindro de
mantilla operable para mover las placas secundarias flexibles en contacto rotacional
con una placa de impresion unida a al menos un cilindro de placa, donde la tinta se
transfiere de las porciones predeterminadas de la placa de impresién a al menos una
porcién de las placas secundarias flexibles, y donde cada una de las placas
secundarias flexibles tiene formada opcionalmente una imagen sobre la misma; y (3)
un cilindro de soporte que incluye una pluralidad de estaciones adaptadas para recibir
recipientes metalicos, el cilindro de soporte operable para recibir el recipiente metalico
desde un transportador y mover el recipiente metalico en contacto con una placa
secundaria flexible colocada en el cilindro de mantilla, donde la tinta se transfiere de la
placa secundaria flexible al recipiente metalico para formar la imagen litogréfica de alta
definicion en la superficie exterior del recipiente metalico.

[0047] En una realizacion, las placas secundarias flexibles se componen de un
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compuesto que comprende al menos en parte una cadena saturada de polimetileno.
En otra realizacion, las placas secundarias flexibles se componen de un material de
fotopolimero. Aun en otra realizacién, las placas secundarias flexibles se componen al
menos en parte de un material plastico flexible. En otra realizacién, una o mas de las
placas de impresion estan compuestas de un compuesto de una de: una cadena
saturada de polimetileno; un material de fotopolimero; y un material plastico flexible.
Ademas, las placas secundarias flexibles opcionalmente pueden estar formadas de
una sola capa de material sin una capa de tejido intermedia. En otra realizacion, las
placas secundarias flexibles se forman sin una capa de un material diferente.

[0048] En una realizacion, al menos un cilindro de placa y el cilindro de soporte giran
en una primera direccion y el cilindro de mantilla gira en una segunda direccién
opuesta. En otra realizacién, de aproximadamente 4 a aproximadamente 24 placas
secundarias flexibles se fijan a la circunferencia del cilindro de mantilla.

[0049] En una realizacion, cada una de las placas secundarias flexibles tiene una
imagen diferente formada sobre la misma. En una realizacion, cada una de las
diferentes imagenes estan formadas en una misma ubicaciéon en cada una de las
placas secundarias flexibles. En otra realizacion, solo las primeras placas de impresion
unidas a un primer cilindro de placa de al menos una placa de cilindro transfieren tinta
a las diferentes imagenes formadas en cada una de las placas secundarias flexibles.
Las segundas placas de impresién unidas a un segundo cilindro de placa del al menos
un cilindro de placa no transfieren tinta a las imagenes formadas en las placas
secundarias flexibles. Las segundas placas de impresién pueden, opcionalmente,
transferir tinta a otras porciones predeterminadas de cada una de las placas
secundarias flexibles.

[0050] En una realizacién, una segunda imagen se forma sobre las placas de
impresién. La tinta se transfiere desde la segunda imagen a las placas secundarias
flexibles y luego a la superficie exterior del recipiente metalico. En otra realizacion, no
se forma ninguna imagen en las placas de impresion, pero las placas de impresién
transportan la tinta a las placas secundarias flexibles. Por ejemplo, en una realizacion,
la porcion frontal de una placa de impresion recibe un recubrimiento continuo de tinta.
El recubrimiento continuo de tinta se transfiere a cada porcién de la porcion frontal de
la placa secundaria flexible que entra en contacto con la porcion frontal de la placa de
impresion.
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[0051] En una realizacion, el recipiente metalico es generalmente de forma cilindrica.
Aun en otra realizacion, el recipiente metalico no es de forma cilindrica. En una
realizacion, la tinta se transfiere de la placa secundaria flexible a una o mas de una
superficie exterior generalmente cilindrica y una superficie exterior no cilindrica del
recipiente metalico.

[0052] En una realizacién, cuando la placa secundaria flexible estd compuesta de un
material de fotopolimero, las imagenes se forman generalmente en las placas
secundarias flexibles al: (1) crear un negativo de la pelicula de cada imagen diferente;
(2) colocar los negativos de pelicula en porciones predeterminadas de las placas
secundarias flexibles; (3) exponer las placas secundarias flexibles y los negativos de
pelicula a una fuente de luz; (4) eliminar los negativos de pelicula de las placas
secundarias flexibles; y (5) lavar las placas secundarias flexibles para eliminar el
material de fotopolimero suave, no expuesto, de las placas secundarias flexibles para
revelar las diferentes imagenes. En otra realizacion, las imagenes se forman
generalmente en las placas secundarias flexibles por al menos uno de: un proceso de
grabado directo por laser; un proceso de grabado o estampado mecanico 0 quimico;
un proceso que repele la tinta; un proceso de formacién de presion; y una combinacion
de uno 0 mas procesos.

[0053] En una realizacion, la tinta comprende una tinta especial. La tinta especial
puede ser una o mas de una tinta termocrémica, una tinta fotocrémica, una tinta
termocréomica 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.

[0054] En otra realizacion, al menos un cilindro de placa comprende de
aproximadamente 4 a aproximadamente 18 cilindros de placa. En otra realizacion, el
aparato incluye unos 8 cilindros de placa. Un entintador esta asociado en una
alineacion predeterminada con cada uno de los 4 a 18 cilindros de placa. Aun en otra
realizacién, las primeras placas de impresién unidas a un primero de los 4 a 18
cilindros de placa tienen un area de recepcion de tinta alineada con, y operable para
transferir la tinta a, las diferentes imagenes en cada una de las placas secundarias
flexibles. Cada una de las segundas placas de impresion unidas a la otra de los 4 a 18
cilindros de placa tiene un area de relieve en alineacién con las imagenes diferentes
en cada una de las placas secundarias flexibles. Las areas de relieve no transfieren la
tinta a las diferentes imagenes de las placas secundarias flexibles. La zona de
recepcion de la tinta de las primeras placas de impresion unidas al primero de los 4 a
18 cilindros de placa y las areas de relieve de las segundas placas de impresion
unidas a la otra de los 4 a 18 cilindros de placa estan situadas en ubicaciones
correspondientes en la totalidad de las placas de impresion y tienen el mismo tamafio
y forma general. En una realizacién, las areas de recepcion de tinta y las areas de
relieve tienen una forma seleccionada del grupo que consiste en un paralelogramo, un
cuadrado, un rectangulo, un circulo, o cualquier combinacién de estos. En una
realizacién mas preferida, las areas de recepcion de tinta y las areas de relieve tienen
una forma generalmente rectangular. Aun en otra realizacion, las areas de recepcion
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de tinta y las areas de relieve son al menos ligeramente mas grandes que las
diferentes imagenes de las placas secundarias flexibles. De esta manera, la posicidon
de las placas secundarias flexibles en el cilindro de mantilla puede variar en una
cantidad predeterminada axial y radialmente de una posicidon predeterminada para
mantener una alineacion predeterminada con el receptor de areas de tinta de las
primeras placas de impresién y con las areas de relieve de las segundas placas de
impresion.

[0055] Es otro aspecto de la presente invencidn proporcionar una placa secundaria
flexible, adaptada para formar una imagen litografica de alta definicion en una
superficie exterior de un recipiente metalico en un proceso de impresion. En una
realizacién, la placa secundaria flexible comprende generalmente un cuerpo de placa
compuesta de un material de fotopolimero de un tamafo y dureza predeterminados, el
cuerpo de placa tiene una porcion frontal y una porcién posterior, donde la porcién
posterior esta adaptada para fijarse a un cilindro de mantilla de un decorador. En otra
realizacion, la placa secundaria flexible esta compuesta al menos parcialmente de un
compuesto que comprende una cadena saturada de polimetileno. En una realizacion,
el cuerpo de la placa es de aproximadamente 0,04 pulgadas (0,1016 centimetros) a
aproximadamente 0,1 pulgadas (0,254 centimetros) de espesor. Opcionalmente, la
placa secundaria flexible puede estar formada por un Unico material. Por consiguiente,
en una realizacion, la placa secundaria flexible esta desprovista de hilos y/o capas
intermedias de materiales diferentes. En una realizacion, el recipiente metalico tiene
un cuerpo con una forma generalmente cilindrica.

[0056] Opcionalmente, una imagen puede formarse sobre la porcion frontal de la placa
secundaria flexible mediante la creacién de una pelicula negativa de la imagen. El
negativo de la pelicula se coloca sobre una porciéon predeterminada de la porcion
frontal. La porcion frontal y el negativo de la pelicula se exponen a una fuente de luz.
El negativo de la pelicula se retira de la porcion frontal, y posteriormente la placa
secundaria flexible se limpia para eliminar el material suave, no expuesto, de la
porcién frontal. En una realizacién, antes de que se forme la imagen en la porcion
frontal, la placa secundaria flexible tiene una dureza de aproximadamente 40
durémetros Shore A a aproximadamente 110 durémetros Shore A. Ademas, las
imagenes se pueden formar en la porcion frontal de la placa secundaria flexible
mediante uno 0 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 presion, o por una combinacion de uno o mas procesos.

[0057] Es otro aspecto de la presente invencion proporcionar un método de uso de un
decorador en un proceso de impresion para decorar una superficie exterior de una
pluralidad de recipientes metdlicos con diferentes imagenes. El método comprende
generalmente: (1) proporcionar una primera placa de impresion posicionada sobre un
primer cilindro de la placa del decorador que incluye una primera region de recepcion
de tinta y un area de relieve que no va a recibir tinta; (2) proporcionar una segunda
placa de impresion posicionada en un segundo cilindro de placa del decorador que
incluye un segunda regién de recepcion de tinta que se alinea con el area de relieve
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de la primera placa de impresion; (3) proporcionar una primera placa de transferencia
flexible colocada sobre un cilindro de mantilla del decorador, una porcion frontal de la
primera placa de transferencia flexible que define un primer plano, la primera placa de
transferencia flexible que incluye una primera imagen en una primera porcién
predeterminada de la porcion frontal; (4) proporcionar una segunda placa de
transferencia flexible colocada en el cilindro de mantilla, una porcion frontal de la
segunda placa de transferencia flexible que define un segundo plano, la segunda placa
de transferencia flexible que incluye una segunda imagen en una segunda porcién
predeterminada de la porcién frontal; (5) aplicar una primera tinta a la primera region
de recepcion de tinta de la primera placa de impresion; (6) transferir la primera tinta de
la primera placa de impresidn a otras porciones predeterminadas de las partes
frontales de cada una de las primeras y segundas placas de transferencia flexibles; (7)
aplicar una segunda tinta a la segunda region de recepcion de tinta de la segunda
placa de impresion; (8) transferir la segunda tinta de la segunda region de recepcion
de tinta de la segunda placa de impresion a la primera imagen de la primera placa de
transferencia flexible y a la segunda imagen de la segunda placa de transferencia
flexible; (9) transferir las primeras y segundas tintas de la primera placa de
transferencia flexible a una superficie exterior de un primer recipiente metalico, donde
el primer recipiente metalico estd decorado con la primera tinta y con la primera
imagen formada de la segunda tinta; y (10) transferir las primeras y segundas tintas de
la segunda placa de transferencia flexible a una superficie exterior de un segundo
recipiente metdlico, donde el segundo recipiente metalico estd decorado con la
primera tinta y con la segunda imagen formada de la segunda tinta. En una
realizacion, las primeras y segundas placas de transferencia flexible se componen de
uno de un compuesto que comprende al menos en parte una cadena saturada de
polimetileno, un material de fotopolimero, y un material plastico flexible.
Opcionalmente, las primeras y segundas placas de transferencia flexible estan
formadas por una capa monolitica de material sin capas intermedias de otros
materiales. En una realizacién, una cinta de transferencia adhesiva sobre una porcion
posterior de las primeras y segundas placas de transferencia flexible se utiliza para
fijar las placas de transferencia al cilindro de mantilla.

[0058] En una realizacién, al menos una porciéon de la primera imagen tiene una
profundidad que es menor que el primer plano y ninguna porcion de la primera imagen
se proyecta por encima del primer plano. En otra realizacién, al menos una porcién de
la segunda imagen tiene una profundidad que es menor que el segundo plano y
ninguna porcién de la segunda imagen se proyecta por encima del segundo plano.
Aun en otra realizacién, al menos una porcion de una de las primeras y segundas
imagenes se proyecta por encima de los primeros y segundos planos.

[0059] Opcionalmente, en otra realizacién, la primera porcion predeterminada de la
primera placa de transferencia flexible y la segunda porcién predeterminada de la
segunda placa de transferencia flexible se alinean con el area de relieve de la primera
placa de impresion y con la segunda region de recepcion de tinta de la segunda placa
de impresion durante la transferencia de tinta desde las primeras y segundas placas
de impresién a las primeras y segundas placas de transferencia flexibles. Aun en otra
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realizacion, la primera imagen de la primera placa de transferencia flexible esta
rodeada por un area de relieve que no va a recibir tinta de las primeras y segundas
placas de impresion. De esta manera la primera imagen formada en el primer
recipiente metalico esta rodeada por un area no entintada. En otra realizacion, la
segunda imagen de la segunda placa de transferencia flexible comprende areas de
relieve que no recibiran la tinta de la segunda placa de impresién y areas elevadas que
van a recibir tinta de la segunda placa de impresién. Por consiguiente, la segunda
imagen formada en el segundo recipiente metalico incluye porciones no entintadas y
porciones entintadas.

[0060] Opcionalmente, la segunda region de recepcion de tinta de la segunda placa de
impresién esta rodeada por una region que no posee tinta. Ademas, el area de relieve
de la primera placa de impresion puede tener opcionalmente una forma que se alinea
con una forma de la segunda regién de recepcion de tinta de la segunda placa de
impresién. En otra realizacion, la profundidad de al menos una de la primera imagen
en la primera placa de transferencia flexible y la segunda imagen en la segunda placa
de transferencia flexible es de aproximadamente 0,0009 pulgadas (0,0023
centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros). Aun en otra
realizacién, la altura de al menos una de la primera imagen en la primera placa de
transferencia flexible y la segunda imagen de la segunda placa de transferencia
flexible es de aproximadamente 0,0009 pulgadas (0,0023 centimetros) a
aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros) por encima de un plano definido
por las superficies de recepcion de tinta de las placas de transferencia flexibles.

[0061] En una realizacion, las primeras y segundas placas de transferencia flexibles
se componen de al menos uno de un elastbmero que se cura utilizando un
procedimiento de fotopolimerizacién catalizado por luz, un cloropreno reticulado con
triacrilato de trimetilolpropano, y un caucho de estireno-isopreno con un poliacrilato. En
otra realizacioén, la cadena saturada de polimetileno de las primeras y segundas placas
de transferencia flexibles es un caucho de clase M. En otra realizacion, la cadena
saturada de polimetileno de las primeras y segundas placas de transferencia flexibles
es un compuesto de mondmero de etileno propileno dieno. Aun en otra realizacién, la
cadena saturada de polimetileno de las primeras y segundas placas de transferencia
flexibles es un compuesto de mondmero de etileno propileno.

[0062] En una realizacién, la primera tinta es de un tipo diferente o de un color de tinta
diferente que la segunda tinta. En otra realizacién, al menos una de la primera tinta y
la segunda 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.

[0063] Aun otro aspecto de la presente invencion es un método de uso de una placa
secundaria flexible en un proceso de impresion para decorar una superficie exterior de
un recipiente generalmente cilindrico. EI método incluye, entre otros: (1) proporcionar
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una primera placa secundaria flexible con una primera imagen formada sobre la
misma, al menos una porcion de la primera imagen que tiene una profundidad que es
inferior a un primer plano definido por una porcién frontal de la primera placa
secundaria flexible, donde ninguna porcién de la primera imagen se proyecta por
encima del primer plano; (2) colocar la primera placa secundaria flexible con el primero
en la imagen para un cilindro de mantilla de un decorador; (3) transferir una primera
tinta de una primera placa de impresion a al menos una porcion de la primera placa
secundaria flexible, donde la primera placa de impresion esta interconectada a un
primer cilindro de la placa del decorador; y (4) transferir la primera tinta de la primera
placa secundaria flexible a la superficie exterior de un primer recipiente para formar la
primera imagen en el primer recipiente. Por consiguiente, la primera imagen en el
primer recipiente es de la primera tinta. En una realizacion, la primera imagen formada
sobre la primera placa secundaria flexible es ftridimensional e incluye porciones
predeterminadas con diferentes profundidades.

[0064] Opcionalmente, en oftra realizacion, el método puede incluir ademas transferir
una segunda tinta de una segunda imagen en una segunda placa de impresion a al
menos una porcién de la primera placa secundaria flexible, donde la segunda placa de
impresién no transfiere la segunda tinta a la primera de la imagen, y donde la segunda
placa de impresion esta interconectada a un segundo cilindro de placa del decorador.
Posteriormente, las primeras y segundas tintas son transferidas desde la primera placa
secundaria flexible a la superficie exterior de un primer recipiente para formar las
primeras y segundas imagenes en el primer recipiente. De esta manera, la primera
imagen en el primer recipiente es de la primera tinta y la segunda imagen en el primer
recipiente es de la segunda tinta. En una realizacién, la primera imagen formada sobre
la primera placa secundaria flexible es tridimensional e incluye porciones
predeterminadas con diferentes profundidades.

[0065] En una realizacion, la primera imagen de la primera placa secundaria flexible
es un negativo que comprende areas de relieve que no recibiran tinta (o que solo
recibiran una cantidad muy pequefa de tinta) de la primera placa de impresién. En otra
realizacion, la primera imagen formada en el primer recipiente incluye areas no
entintadas.

[0066] En otra realizacion, la primera imagen de la primera placa secundaria flexible
comprende una combinacion de areas de relieve que no recibiran la tinta de la primera
placa de impresion y areas elevadas que van a recibir tinta de la primera placa de
impresién. En otra realizacion, la primera imagen formada en el primer recipiente
incluye areas no entintadas y areas entintadas.

[0067] Opcionalmente, el método puede incluir ademas: (a) proporcionar una segunda
placa secundaria flexible con una tercera imagen formada sobre la misma; (B) colocar
la segunda placa secundaria flexible para el cilindro de mantilla; (C) transferir la
primera tinta de la primera placa de impresion a al menos una porcién de la segunda
placa secundaria flexible; (D) transferir la segunda tinta de la segunda imagen de la
segunda placa de impresion a la segunda placa flexible secundaria, donde la segunda
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placa de impresion no transfiere la segunda tinta a la tercera imagen, y (e) transferir
las primeras y segundas tintas de la segunda placa secundaria flexible a la superficie
exterior de un segundo recipiente para formar las imagenes segunda y tercera en el
segundo recipiente. Por consiguiente, la tercera imagen en el segundo recipiente se
compone al menos parcialmente de la primera tinta y la segunda imagen en el
segundo recipiente se compone al menos parcialmente de la segunda tinta.

[0068] En una realizacion, las primeras y segundas placas secundarias flexibles se
componen de una de una composicién que al menos en parte comprende una cadena
saturada de polimetileno, un material de fotopolimero, y un material plastico flexible.
En otra realizacion, las primeras y segundas placas secundarias flexibles se
componen de al menos uno de un elastémero que se cura utilizando un procedimiento
de fotopolimerizacién catalizado por luz, un cloropreno reticulado con ftriacrilato de
trimetilolpropano, y un caucho de estireno-isopreno con un poliacrilato. En otra
realizacién, la cadena saturada de polimetileno es un caucho de clase M. En otra
realizacion, la cadena saturada de polimetileno es un compuesto de monémero de
etileno propileno dieno. Aun en otra realizacion, la cadena saturada de polimetileno es
un compuesto de monémero de etileno propileno. Ademas, las primeras y segundas
placas secundarias flexibles pueden estar formadas de capa homogénea de material.
En otra realizacién, las porciones interiores de las primeras y segundas placas
secundarias flexibles estan desprovistas de hilos o telas.

[0069] En una realizacién, la primera tinta es de un tipo diferente o de un color de tinta
diferente que la segunda tinta. En otra realizacion, al menos una de la primera tinta y
la segunda 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.

[0070] Otro aspecto de la presente invencion es un método para decorar una
superficie exterior de una pluralidad de recipientes metalicos cilindricos en un proceso
de decoracion continua. EI método comprende: (1) fijar una pluralidad de placas
secundarias flexibles a un cilindro de mantilla de un decorador; (2) unir una primera
placa de impresion con un primera regién de recepcion de tinta para un primer cilindro
de la placa del decorador, la primera region de recepcion de tinta de la alineaciéon con
una porcién predeterminada de cada una de la pluralidad de placas secundarias
flexibles; (3) unir una segunda placa de impresion con la segunda region de recepcion
de tinta y un area de relieve a un segundo cilindro de placa del decorador, el area de
relieve en alineacion con la porcion predeterminada de cada una de la pluralidad de
placas secundarias flexibles; (4) aplicar una primera tinta a la primera regién de
recepcion de tinta de la primera placa de impresion; (5) aplicar una segunda tinta a la
segunda regién de recepcion de tinta de la segunda placa de impresion; (6) transferir
al menos parte de la primera tinta y la segunda tinta de las primeras y segundas
placas de impresion a al menos una porcion de cada una de la pluralidad de placas
secundarias flexibles; y (7) transferir la primera tinta y la segunda tinta de la pluralidad
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de placas secundarias flexibles a una superficie exterior de cada uno de la pluralidad
de recipientes metalicos cilindricos, donde cada uno de la pluralidad de recipientes
metalicos de forma cilindrica esta decorado con la primera tinta y la segunda tinta.
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[0071] En una realizacion opcional, cada una de las placas secundarias flexibles tiene
una imagen diferente formada dentro de al menos una porcion de la porcion
predeterminada de cada una de la pluralidad de placas secundarias flexibles. En una
realizacién, al menos una porcién de cada imagen diferente formada sobre las placas
secundarias flexibles tiene una profundidad que es menor que un plano definido por
una porcion frontal de cada placa secundaria flexible. En otra realizacién, ninguna
porcibn de cada una de las diferentes imagenes formadas sobre las placas
secundarias flexibles se proyecta por encima del plano de la porcién frontal de cada
placa secundaria flexible.

[0072] En una realizacidn, la segunda placa de impresion transfiere una imagen con la
segunda tinta a cada una de la pluralidad de placas secundarias flexibles. La imagen
se transfiere entonces de las placas secundarias flexibles a cada uno de la pluralidad
de recipientes metdlicos cilindricos. De esta manera, cada uno de la pluralidad de
recipientes metalicos cilindricos esta decorado con la imagen de la segunda placa de
impresién en la segunda tinta y con una de las diferentes imagenes de las placas
secundarias flexibles en la primera tinta.

[0073] En una realizacién, las placas secundarias flexibles se componen de una capa
homogénea. La capa homogénea puede ser una de una composicion que comprende
al menos en parte una cadena saturada de polimetileno, un material de fotopolimero, y
un material plastico flexible. En una realizacion, al menos una de las placas
secundarias flexibles se compone de al menos uno de un elastébmero que se cura
utilizando un procedimiento de fotopolimerizacion catalizado por luz, un cloropreno
reticulado con triacrilato de trimetilolpropano, y un caucho de estireno-isopreno con un
poliacrilato. En otra realizacién, la cadena saturada de polimetileno es un caucho de
clase M. En otra realizacion, la cadena saturada de polimetileno es un compuesto de
monomero de etileno propileno dieno. Aun en otra realizacion, la cadena saturada de
polimetileno es un compuesto de mondémero de etileno propileno. Aun en otra
realizacién, las placas secundarias flexibles estan desprovistas de hilos.

[0074] En otra realizacion, un primer entintador aplica la primera tinta a la primera
placa de impresion y un segundo entintador aplica la segunda tinta a la segunda placa
de impresién. En una realizacion, la primera tinta es de un tipo diferente o de un color
de tinta diferente que la segunda tinta. En otra realizacién, al menos una de la primera
tinta y la segunda tinta comprenden una tinta especial. La tinta especial puede
comprender uno o mas de una tinta termocrémica, una tinta fotocromica, 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 presion, una tinta
tactil, una tinta termo-tactil, un colorante leuco, y una tinta mate.

[0075] Aun en otra realizacién, el decorador comprende placas de impresion
adicionales unidas a cilindros de placa adicionales. En una realizacién, los cilindros de
placa adicionales comprenden de 4 a 18 cilindros de placa. Cada uno de los 4 a 18
cilindros de placa se opera para aplicar colores o tipos de tinta adicionales a la
pluralidad de placas secundarias flexibles fijadas al cilindro de mantilla.
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[0076] Un aspecto de la presente invencidn es un decorador para decorar una
superficie exterior de una pluralidad de recipientes metalicos con diferentes imagenes.
El decorador incluye, entre otros: (1) un primer cilindro de placa que incluye una
primera placa de impresion con una primera regién de recepcion de tinta; (2) un primer
entintador dispuesto en una posicién predeterminada con respecto al primer cilindro de
placa, el primer entintador para aplicar una primera tinta a la primera region de
recepcion de tinta de la primera placa de impresion; (3) un segundo cilindro de placa
que incluye una segunda placa de impresion con una segunda region de recepcion de
tinta; (4) un segundo entintador dispuesto en una posicion predeterminada con
respecto al segundo cilindro de placa, el segundo entintador para aplicar una segunda
tinta a la segunda region de recepcion de tinta de la segunda placa de impresién; (5)
un cilindro de mantilla con una primera placa de transferencia flexible que comprende
al menos en parte un compuesto que incluye una cadena saturada de polimetileno, el
cilindro de mantilla alineado en una posicion predeterminada con respecto al primer y
segundo cilindros de placa de tal manera que la primera placa de transferencia flexible
reciba la primera tinta de la primera placa de impresion y la primera placa de
transferencia flexible reciba la segunda tinta de la segunda placa de impresion; (6) un
cilindro de soporte alineado en una posicion predeterminada con respecto al cilindro
de mantilla, el cilindro de soporte que incluye una pluralidad de estaciones para recibir
los recipientes metalicos y mantener los recipientes metalicos en una posicion
predeterminada con respecto a la primera placa de transferencia del cilindro de
mantilla, el cilindro de soporte operable para mover los recipientes metalicos en
contacto con la primera placa de transferencia flexible para transferir las primeras y
segundas tintas de la primera placa de transferencia flexible para los recipientes
metalicos. En una realizacion, la primera placa de transferencia flexible es un material
homogéneo. En otra realizacion, la primera placa de transferencia flexible esta
desprovista de una capa de tejido. Aun en otra realizacién, la primera placa de
transferencia flexible esta desprovista de hilos de rosca.

[0077] En una realizaciéon, la primera placa de transferencia flexible comprende
ademas una porcion frontal que define un primer plano. Una primera imagen se forma
en una primera porcion predeterminada de la porcion frontal. Al menos una porcion de
la primera imagen tiene una profundidad que es menor que el primer plano. En una
realizacién, ninguna porcién de la primera imagen se proyecta por encima del primer
plano. Opcionalmente, en otra realizacién, la primera placa de transferencia flexible
esta formada de una sola capa de material.

[0078] En otra realizacién el cilindro de mantilla incluye ademas una segunda placa de
transferencia flexible que comprende al menos en parte un compuesto que incluye una
cadena saturada de polimetileno. En una realizacion, la segunda placa de
transferencia flexible comprende ademas una porcién frontal que define un segundo
plano. Opcionalmente, una segunda imagen se forma en una segunda porcion
predeterminada de la porcién frontal. Al menos una porcion de la segunda imagen
opcional tiene una profundidad que es menor que el segundo plano. En una
realizacién, ninguna porcién de los segundos proyectos de imagen esta por encima del
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segunda plano. En una realizacién, cada una de la primera imagen de la primera placa
de transferencia flexible y la segunda imagen de la segunda placa de transferencia
flexible tiene una profundidad que es de aproximadamente 0,0009 pulgadas (0,0023
centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros) por debajo de
los planos primero y segundo. Alternativamente, al menos una de la primera imagen
de la primera placa de transferencia flexible y la segunda imagen de la segunda placa
de transferencia flexible puede tener una altura que es de aproximadamente 0,0009
pulgadas (0,0023 centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226
centimetros) por encima de los primeros y segundo planos.

[0079] En otra realizacién, la primera placa de impresiéon comprende ademas un area
de relieve que no recibira la primera tinta del primer entintador. El area de relieve se
alinea con la primera imagen de la primera placa de transferencia flexible y con la
segunda imagen de la segunda placa de transferencia flexible. La segunda regién de
recepcion de tinta de la segunda placa de impresién también se alinea con la primera 'y
segunda imagenes de las primeras y segundas placas de transferencia flexibles.
Opcionalmente, la segunda region de recepcion de tinta de la segunda placa de
impresién puede estar rodeada por una region que no posee tinta. En una realizacion,
la primera porcion predeterminada de la primera placa de transferencia flexible y la
segunda porcién predeterminada de la segunda placa de transferencia flexible se
alinean con el area de relieve de la primera placa de impresién y la segunda regiéon de
recepcion de tinta de la segunda placa de impresién. De esta manera, durante la
transferencia de tinta desde las primeras y segundas placas de impresion para las
primeras y segundas placas de transferencia flexibles, la primera tinta no se transfiere
a las primeras y segunda imagenes formadas en las primeras y segundas placas de
transferencia flexibles.

[0080] En una realizacion, una cinta de transferencia adhesiva sobre una porcidn
posterior de las primeras y segundas placas de transferencia flexible se utiliza para
fijar las primeras y segundas placas de transferencia al cilindro de mantilla.

[0081] En otra realizacién, la primera imagen de la primera placa de transferencia
flexible esta rodeada por un area de relieve que no va a recibir tinta de las primeras y
segundas placas de impresion. Por consiguiente, la primera imagen formada sobre los
recipientes metalicos esta rodeada por un area no entintada.

[0082] Opcionalmente, en otra realizacion, la segunda imagen de la segunda placa de
transferencia flexible comprende areas de relieve que no recibiran la segunda tinta de
la segunda placa de impresidn y areas elevadas que recibiran la segunda tinta de la
segunda placa de impresién. Por consiguiente, la segunda imagen formada sobre los
recipientes metalicos incluye porciones no entintadas y porciones entintadas.

[0083] En una realizacién, la cadena saturada de polimetileno de al menos una de las
primeras y segundas placas de transferencia flexibles es un caucho de clase M. En
otra realizacién, la cadena saturada de polimetileno de al menos una de las primeras y
segundas placas de transferencia flexibles es un compuesto de mondémero de etileno
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propileno dieno. Aun en otra realizacién, la cadena saturada de polimetileno de al
menos una de las primeras y segundas placas de transferencia flexibles es un
compuesto de mondmero de etileno propileno.

[0084] En una realizacién, la primera tinta es de un tipo diferente o de un color de tinta
diferente que la segunda tinta. En otra realizacion, al menos una de la primera tinta y
la segunda tinta comprende una tinta especial. La tinta especial puede comprender
uno o mas de una tinta termocromica, 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.

[0085] La Sintesis de la Invencion no pretende ni debe interpretarse como
representativa de la plena extensién y alcance de la presente invencion. Por otra parte,
las referencias hechas en la presente a “la presente invencion” o aspectos de esta
deben comprenderse como significado de ciertas realizaciones de la presente
invencién y no deben necesariamente interpretarse como limitantes de todas las
realizaciones de una descripcion particular. La presente invencion se expone en varios
niveles de detalle en la Sintesis de la Invencién, asi como en las figuras adjuntas y la
descripcion detallada de la invencion y entre otros en cuanto al alcance de la presente
invencion, esta destinada ya sea por la inclusion o no inclusion de elementos,
componentes, etc., en esta Sintesis de la Invencidn. Aspectos adicionales de la
presente invencion seran mas facilmente evidentes a partir de la descripcion detallada,
especialmente cuando se consideran en conjunto con las figuras.

[0086] Estas y otras ventajas seran evidentes a partir de la descripcion de la invencion
contenida en la presente. Las realizaciones, las configuraciones y los objetivos
descritos anteriormente no son ni completos ni absolutos. Como se apreciara, son
posibles otras realizaciones de la invencién utilizando, solas o en combinacién, una o
mas de las caracteristicas expuestas anteriormente o descritas a continuacion.
Ademas, la Sintesis de la Invencién no pretende ni debe interpretarse como la
representacion de toda la extension y alcance de la presente invencion. La presente
invencion se expone en varios niveles de detalle en la Sintesis de la Invencién, y, en
las figuras adjuntas y la descripcién detallada de la invenciéon y entre otros en cuanto al
alcance de la presente invencién, esta destinada ya sea a la inclusiéon o no inclusién
de elementos, componentes, etc.,, en esta Sintesis de la Invencion. Aspectos
adicionales de la presente invencion seran mas facilmente evidentes a partir de la
descripcion detallada, especialmente cuando se consideran en conjunto con las
figuras.

[0087] Aunque por lo general se hace referencia en la presente como “lata metalica”,
“recipientes metalicos,” y/o “recipientes metalicos cilindricos,” se debe apreciar que el
actual proceso puede ser utilizado para decorar cualquier variedad o forma de los
recipientes u otros articulos de fabricacién, incluyendo superficies generalmente
cilindricas y superficies no cilindricas (incluyendo sustratos planos) ya sean de metal o
de otros materiales.
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[0088] De acuerdo con lo utilizado en la presente, la frase “tintas especiales” puede
incluir, entre otros, uno o mas colores o tipos de tinta termocromica, tinta fotocromica,
tinta termocromica perfumada, tinta fluorescente, tinta UV, tinta para luz negra, tinta
infrarroja, tinta fosforescente, tinta sensible a la presion, tinta tactil, tinta termo-tactil,
colorante leuco, tinta mate, y cualquier otro tipo de tinta, tinte, o barniz que cambia de
aspecto, color, fase y/o textura en respuesta a cambios de temperatura o exposicion a
la luz o presion.

[0089] Una “tinta termocrémica,” de acuerdo con lo utilizado en la presente, puede
incluir, entre otras, cualquier tinta de un primer color predeterminado que puede
experimentar un cambio reversible o irreversible a un segundo y/o tercer color
predeterminado en respuesta a cambios de temperatura.

[0090] De acuerdo con lo utilizado en la presente solicitud, una “tinta fotocrémica”
puede comprender, entre otras, cualquier tinta de un primer color predeterminado que
puede experimentar un cambio reversible o irreversible a un segundo y/o tercer color
predeterminado en respuesta a la exposicion de la luz de distintas longitudes de onda.

[0091] Una “tinta termocréomica perfumada,” a modo de ilustracién solamente, incluye,
entre otras, cualquier tinta de cualquier color que libera un aroma predeterminado en
respuesta a cambios de temperatura.

[0092] Una “tinta fluorescente,” de acuerdo con lo utilizado en la presente solicitud,
puede incluir, entre otras, cualquier tinta que absorbe energia ultravioleta (luz) de
varias longitudes de onda y, como respuesta, transmite ondas mas largas en un
espectro visible que produce luz (o “brillo”) en un color predeterminado. Las tintas
fluorescentes brillan bajo la luz negra y proporcionan un “brillo de dia.”

[0093] De acuerdo con lo utilizado en la presente, una “tinta fosforescente” incluye,
entre otras, cualquier tinta que absorbe la luz de varias longitudes de onda y produce
luz de un color predeterminado en respuesta. Las tintas fosforescentes producen luz
de una manera similar a las tintas fluorescentes; sin embargo, las tintas fosforescentes
contintan produciendo luz, o “brillo”, una vez cargadas por la fuente de luz, incluso si
se retira la fuente de luz. Las tintas fosforescentes también pueden ser conocidas
como “tintas que brillan en la oscuridad.”

[0094] De acuerdo con lo utilizado en la presente, una “tinta para luz negra” incluye,
entre otras, cualquier tinta que incluye un fosforo que absorbe energia de la radiacién
UV y, en respuesta, emite luz visible.

[0095] Una “tinta sensible a la presion”, de acuerdo con lo utilizado en la presente
solicitud pueden incluir, entre otras, cualquier tinta de un primer color predeterminado
que puede cambiar a un segundo y/o tercer color predeterminado al recibir una
cantidad predeterminada de presion. La tinta sensible a la presién puede incluir
capsulas que contienen tintas de diferentes colores. Cuando se aplica una cantidad
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predeterminada de presion a la tinta sensible a la presion, las capsulas se rompen y
los diferentes colores liberados de las capsulas se mezclan, cambiando el color de la
tinta sensible a la presion.

[0096] De acuerdo con lo utilizado en la presente solicitud, una “tinta mate” puede
incluir, entre otras, cualquier tinta de cualquier color predeterminado que tiene un
acabado que dispersa los rayos de luz en mayor medida (o tiene menos “brillo”)
cuando se aplica a un sustrato distinto de otras tintas no mate (o tintas “brillantes”) que
reflejan mas luz como rayos paralelos.

[0097] Las referencias en la presente a “impresion litografica” o aspectos de esta no
deben necesariamente interpretarse como limitantes de la presente invenciéon a un
método o tipo de impresion particular. Aquellos con experiencia en la técnica
reconoceran que la presente invencion se puede utilizar en otros procesos de
impresién tales como impresién offset, impresion offset seca, impresion en
huecograbado, impresion en relieve, serigrafia, e impresion de inyeccion de tinta.

[0098] De acuerdo con lo utilizado en la presente, una placa secundaria flexible puede
estar compuesta de material de fotopolimero, una composicion que comprende al
menos en parte una cadena saturada de polimetileno, varias formas de materiales
plasticos flexibles, o cualquier otro material relacionado con propiedades fisicas
similares. La placa secundaria flexible puede ser de cualquier tamafo o forma y puede
ser redonda o un manguito adaptado para encajar alrededor de una circunferencia de
un cilindro de mantilla.

[0099] Las frases “placas de fotopolimero,” placas “flexibles de fotopolimero”,
“materiales de fotopolimero flexible”, y “mantillas de fotopolimero flexible” se pueden
usar de forma intercambiable y se refieren en general a las placas o mantillas que
incluyen un material de fotopolimero. Por lo tanto, la placa de fotopolimero flexible
puede ser una placa de impresion de fotopolimero que es una placa digital, una placa
analdgica convencional, o un cilindro recubierto con un fotopolimero.

[0100] El término “una” entidad, de acuerdo con lo utilizado en la presente, se refiere a
una o mas de esa entidad. Como tales, los términos “un” (o “una”), “uno o mas” y “al
menos uno” pueden utilizarse indistintamente en la presente.

[0101] Se comprende que el uso de “que incluye”, “que comprende” o “que tiene” y
variaciones de estos en la presente abarca los articulos enumerados a partir de
entonces y equivalentes de estos, asi como articulos adicionales. Por consiguiente, los
términos “que incluye”, “que comprende” o “que tiene” y variaciones de estos se
pueden utilizar indistintamente en la presente.

[0102] Se comprendera que al término “medios” de acuerdo con lo utilizado en la
presente se le dara la interpretacion mas amplia posible de acuerdo con 35 U.S.C,,
Seccién 112 (f). De acuerdo con ello, una reivindicacién que incorpora el término
“medios” se referira a todas las estructuras, materiales, o actos que se exponen en la
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presente, y todos los equivalentes de estos. Ademas, las estructuras, materiales o
actos y los equivalentes de estos deberan incluir todos los que se describen en la
Sintesis de la Invencién, Breve Descripcion de las Figuras, Descripcion Detallada,
Resumen y Reivindicaciones propiamente dichas.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

[0103] Las figuras adjuntas, que se incorporan en la presente y constituyen una
porcion de la especificacion, ilustran realizaciones de la invencion y junto con la
Sintesis de la Invencion presentada anteriormente y la descripcion detallada
presentada a continuacion sirven para explicar los principios de estas realizaciones.
En ciertos casos, los detalles que no son necesarios para la comprension de la
descripcion o que hacen a otros detalles dificiles de percibir pueden haber sido
omitidos. Debe comprenderse, por supuesto, que la presente invencién no se limita
necesariamente a las realizaciones particulares ilustradas en la presente. Ademas, se
debe comprender que las figuras no estan necesariamente a escala.

[0104] 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;

[0105] La Fig. 1B es una vista en alzado en seccion transversal de la placa de
impresién de la Fig. 1A tomada a lo largo de la linea 1B;

[0106] La Fig. 2A es una vista en planta superior de una placa de impresion con un
area de relieve de acuerdo con una realizacién de la presente invencion;

[0107] 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;

[0108] La Fig. 3A es una vista en planta superior de una placa secundaria flexible
antes de que se forme una imagen sobre la misma;

[0109] La Fig. 3B es una vista en alzado lateral de la placa secundaria flexible de la
Fig. 3A,;

[0110] 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;

[0111] 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 oftra realizacion de la

presente invencion;

[0112] 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;
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[0113] La Fig. 5 es una ilustracién esquematica de una realizacion de un decorador de
la presente invencion utilizando placas secundarias flexibles para decorar recipientes
metalicos;

[0114] La Fig. 6A es una fotografia de una placa secundaria flexible compuesta de un
material de fotopolimero con una imagen formada sobre la misma de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencion;

[0115] La Fig. 6B es una fotografia ampliada de la imagen formada en la placa
secundaria flexible de la Fig. 6A,

[0116] La Fig. 7A es una fotografia de un recipiente metalico decorado de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencion utilizando la placa secundaria flexible
de la Fig. 6A;

[0117] La Fig. 7B es una fotografia ampliada de la lata metalica de la Fig. 7A;

[0118] La Fig. 8 es una fotografia de otra placa secundaria flexible compuesta de un
material de fotopolimero con imagenes formadas sobre la misma de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencion;

[0119] La Fig. 9 es una fotografia de un recipiente metédlico decorado de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencion utilizando la placa secundaria flexible
de la Fig. 8;

[0120] 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;

[0121] 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;

[0122] La Fig. 11 es una fotografia de otra placa secundaria flexible compuesta de un
material de fotopolimero con imagenes formadas sobre la misma de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencion;

[0123] La Fig. 12 es una fotografia de un recipiente metalico decorado de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencion utilizando la placa secundaria flexible
de la Fig. 11;

[0124] La Fig. 13 es otra fotografia de una placa secundaria flexible compuesta de un
material de fotopolimero con imagenes formadas sobre la misma de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencion;

[0125] Las Figs. 14A-14B son fotografias de un recipiente metélico decorado de
acuerdo con diversas realizaciones de la presente invencidén utilizando la placa
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secundaria flexible de la Fig. 13;

[0126] 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 de acuerdo con diversas realizaciones de la
presente invencion;

[0127] Las Figs. 16A-16C son fotografias de un recipiente metdlico decorado
utilizando la placa secundaria flexible de la Fig. 15 de acuerdo con una realizacion de
la presente invencion;

[0128] La Fig. 17A es una fotografia de una porcidon frontal de una mantilla de
impresion de la técnica anterior con imagenes formadas sobre la misma;

[0129] 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;

[0130] La Fig. 17C es una vista esquematica en alzado lateral que muestra las capas
de una mantilla de impresion de la técnica anterior;

[0131] Las Figs. 18A-18B son fotografias de un recipiente metdlico decorado
utilizando la mantilla de impresion de la técnica anterior de la Fig. 17; y

[0132] Las Figs. 19A-19B son fotografias de otro recipiente metalico decorado
utilizando otra mantilla de impresion de la técnica anterior.

[0133] Para ayudar en la comprension de una realizacién de la presente invencion, se
proporciona en la presente la siguiente lista de componentes y la numeracion asociada
hallada en las figuras:

Numero Componente

2 Placa de impresion

4 Porcién frontal

6 Porcion posterior

8 Regién de recepcién de tinta
10 Regién 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
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30
32
33
34
36
38
40
42
44
46
48
50
52
54
56
58
60
62
64
65
66
68
70
72
74
76
78
80
82
84
88
90

94
96
98
100
102
106
108

110
112
114
116
118

Rodillos

Cilindro de mantilla

Imagen comun

Recipiente metalico

Transportador

Cilindro de soporte

Estacion de recipiente metalico

Instalacion de almacenamiento

Superficie de recipiente

Porcién no entintada

Unidad de barniz

Unidad de curado

Placa secundaria flexible de material de fotopolimero
Imagen en placa secundaria flexible

Imagen en placa secundaria flexible

Regidén de recepcién de tinta

Primera porcion de la regidon de recepcion de la tinta
Segunda porcion de la regién de recepcion de la tinta
Tercera porcion de la region de recepcion de la tinta
Cuarta porcién de la region de recepcion de la tinta
Recipiente metalico decorado

Imagen

Placa secundaria flexible de material de fotopolimero
Hoja negra

Imagen de un perro

Imagen de un felino

Recipiente metalico decorado

Placa secundaria flexible de material de fotopolimero
Material de respaldo

Imagen de la construccion

Recipiente metalico decorado

Placa secundaria flexible compuesta de una composicién de una
cadena saturada de polimetileno

Primera imagen

Segunda imagen

Escala de profundidad

Recipiente metalico decorado

Capa de base

Mantilla de impresién compuesta por materiales conocidos
Imagen formada en la porcion frontal de una mantilla de
impresion de la técnica anterior

Porcién frontal

Primera capa de tela

Capa compresible

Capa de segundo tejido

Soporte de papel
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120 Recipiente metalico decorado

122 Recipiente metalico decorado

124 Imagen transferida a un recipiente de una mantilla de impresién
de la técnica anterior

DESCRIPCION DETALLADA

[0134] La presente invencion tiene beneficios significativos a través de un amplio
espectro de actividades. Es la intencién del solicitante que se conceda a esta memoria
descriptiva y reivindicaciones adjuntas una amplitud de acuerdo con el alcance y
espiritu de la invencién que se describe a pesar de lo que podrian parecer limitantes
linglisticos impuestos por los requisitos de la referencia a los ejemplos especificos
descritos. Para familiarizar a aquellos con experiencia en las técnicas pertinentes mas
estrechamente relacionadas con la presente invencion, una realizacion preferida que
ilustra el mejor modo ahora contemplado para poner en practica la invencion se
describe en la presente por, y con referencia a, las figuras adjuntas que forman una
parte de la especificacidon. La realizacidén ejemplar se describe en detalle sin intentar
describir todas las diversas formas y modificaciones en las que la invencién podria ser
realizada. Como tal, las realizaciones descritas en la presente son ilustrativas y, como
sera evidente para aquellos con experiencia en la técnica, pueden ser modificadas de
muchas maneras dentro del alcance y espiritu de la invencion.

[0135] Aunque el texto a continuacion establece una descripcion detallada de
numerosas realizaciones diferentes, se debe comprender que la descripcion detallada
debe ser interpretada como solamente ejemplar y no describe cada realizacién posible
dado que la descripcion de cada posible realizacion seria poco practica, si no
imposible. Numerosas realizaciones alternativas podrian ser implementadas, utilizando
ya sea la tecnologia actual o tecnologia desarrollada después de la fecha de
presentacion de esta patente, que todavia es parte del alcance de las reivindicaciones.
En la medida en que cualquier término mencionado en las reivindicaciones al final de
esta patente se refiere en esta patente de una manera consistente con un unico
significado, se hace por motivos de claridad solamente para no confundir al lector, y no
se pretende que tal reivindicacion de término esté limitada, por implicacion o de otra
manera, a ese unico significado.

[0136] Con referencia ahora a las Figs. 1A y 1B, se ilustra una placa de impresién 2A.
La placa de impresién 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
porcién 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.
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[0137] 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 eliminacién de porciones seleccionadas de la porcién
frontal 4 de la placa de impresién 2A para formar depresiones en la porcion frontal.
Adicional o alternativamente, las regiones que no poseen tinta 10 pueden ser tratadas
para ser hidréfilas para evitar que la tinta se adhiera a la placa de impresién 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 regidon que no posee tinta 10 ilustrada en la Fig. 1A es rectangular, aquellos con
experiencia en la técnica reconoceran que cualquier forma de regién que no posee
tinta 10 puede formarse sobre la placa de impresion 2A, tal como un circulo, un
cuadrado, o una estrella, una forma irregular y/o combinaciones de estos. El tamafo 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 realizacion, el tamafo, la ubicacion, y la forma de la regién de
recepcion de tinta 8A dentro de la region que no posee tinta 10 se alinea con el
tamafo, la ubicacion, y la forma de imagenes 18 formadas sobre las placas
secundarias flexibles 14. En consecuencia, la regién de recepcion de tinta 8A
transfiere la tinta a las imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14.
En una realizacién, la region de recepcion de tinta 8A es de hasta aproximadamente
0,5 pulgadas (1,27 centimetros) mas grande en todas las dimensiones que las
imagenes 18 formadas en las placas secundarias flexibles 14.

[0138] Las placas de impresién 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 porcion frontal 4 de la placa 2B. Adicional
o alternativamente, el area de relieve 12 se puede formar o tratar para ser hidréfila
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 tamafo, la ubicacion y la forma del drea de relieve 12 pueden alinearse con el
tamano, la ubicacion y la forma de la region 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
regidon de recepcioén de tinta 8A de la placa de impresion 2A. Dicho de otra manera, el
area de relieve 12 se forma sustancialmente en la misma ubicacion de placa de
impresién 2B que la region de recepcion de tinta 8A de la placa de impresién 2A. Sin
embargo, en la operacién, la placa de impresion 2A no entra en contacto con la placa
de impresién 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 tamafo, 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 0,5 pulgadas (1,27
centimetros) mas grande en todas las dimensiones que las imagenes 18 formadas en
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las placas secundarias flexibles 14.

[0139] Puede formarse mas de una zona de relieve 12 en cada placa de impresién 2.
Adicional o alternativamente, las placas de impresién 2 pueden incluir tanto areas de
relieve 12 como regiones que no poseen tinta 10. En una realizacién, 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 impresiéon 2 que comprende el
material de fotopolimero como se describe mas adelante en conjuncion con las Figs. 3
y 4.

[0140] 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 conjunciéon 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 impresion 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.

[0141] Las Figs. 3A y 3B ilustran una placa secundaria flexible 14 antes de que se
haya formado una imagen en la porcién 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 realizacién, la placa secundaria
flexible 14 esta desprovista de tejidos. En otra realizacion, 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 impresion 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 invencién. En una realizacion de la presente invencion, la
placa secundaria flexible 14 tiene un espesor de aproximadamente 0,04 pulgadas
(0,1016 centimetros) a aproximadamente 0,1 pulgadas (0,254 centimetros). En otra
realizacién, el espesor de la placa secundaria flexible es de aproximadamente 0,060
pulgadas (0,1524 centimetros) a aproximadamente 0,090 pulgadas (0,2286
centimetros). En otra realizacion, la placa secundaria flexible es de aproximadamente
0,05 pulgadas (0,127 centimetros) de espesor. Aun en otra realizacién, la placa
secundaria flexible es de aproximadamente 0,05 pulgadas (0,1841 centimetros) de
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espesor. Como apreciaran aquellos con experiencia en la técnica, también se pueden
utilizar placas secundarias flexibles de cualquier otro espesor adecuado con la
presente invencion. 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 afadir a la porcion posterior 6 de las placas
secundarias flexibles 14.

[0142] En un aspecto de la presente invencion, la placa secundaria flexible 14 puede
estar compuesta al menos en parte de una composicién de una cadena saturada de
polimetileno o de otros materiales similares con propiedades fisicas similares. La placa
secundaria flexible 14 compuesta de la composicion de una cadena saturada de
polimetileno tiene una dureza de entre aproximadamente 67 durdmetros Shore A y
aproximadamente 90 durémetros Shore A. En otra realizacién, la placa secundaria
flexible 14 compuesta de la composicion de una cadena saturada de polimetileno tiene
una dureza de entre aproximadamente 70 durémetros Shore A y aproximadamente 74
durémetros Shore A, y en una realizacion mas preferida, aproximadamente 72
durémetros Shore A.

[0143] En una realizacion, la cadena saturada de polimetileno de la placa secundaria
flexible 14 comprende al menos en parte un caucho de clase M. Aquellos con
experiencia en la técnica apreciaran que un caucho de clase M se refiere a cauchos
del estandar D-1418 de American Society for Testing and Materials (ASTM). En otra
realizaciéon, 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. Aun en otra realizacion, la cadena saturada de
polimetileno de la placa secundaria flexible 14 comprende al menos en parte, un
compuesto de mondmero de etileno propileno y es conocido por aquellos con
experiencia en la técnica como EPR y/o caucho EPM. En otro aspecto de la presente
invencion, al menos la porcion frontal 4 de la placa secundaria flexible 14 puede estar
compuesta de materiales plasticos flexibles.

[0144] En otro aspecto de la presente invencidn, la placa secundaria flexible 14 puede
estar compuesta de un material de fotopolimero. Las placas de fotopolimero flexibles
adecuadas estan disponibles comercialmente de una variedad de fuentes, como
apreciaran aquellos con experiencia en la técnica. Los ejemplos de placas de
fotopolimero flexibles utilizadas para la impresién de alta calidad en recipientes
flexibles son las placas Cyrel® NOWS y Cyrel® DPR preparadas por DuPont™ vy
descritas en “DuPont™ Cyrel® NOWS, Rugged, High-Performance Analog Plate”,
disponible en http:
http://www2.dupont.com/Packaging_Graphics/en_US/assets/downloads/pdf/Cyrel_NO
WS.pdf y “DuPont™ Cyrel® DPR, Robust Digital Plate for Highest Quality Printing”,
disponible en
http://www2.dupont.com/Packaging_Graphics/en_US/assets/downloads/pdf/DP_Cyrel_
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DS _DPR us_low.pdf, que se incorporan en la presente en su totalidad como
referencia. Otros ejemplos de placas secundarias flexibles compuestas de materiales
de fotopolimero se describen en “DuPont™ Cyrel® DFR: High Durometer Digital
Plate”, disponible en http://www.dupont.com/content/dam/assets/products-and-
services/printing-package-printing/PG/assets/NA/PDS-NA0031-EN-Cyrel_FAST_DFR-
p.pdf que se incorpora en la presente en su totalidad. Otra placa secundaria flexible se
describe en http://www.dupont.com/products-and-services/printing-package-
printing/flexographic-platemaking-systems/brands/cyrel/products/sub-products/cyrel-
dsp.html que se incorpora en la presente en su totalidad como referencia.

[0145] En una realizacion, las placas de fotopolimero flexibles tienen una dureza de
aproximadamente 40 durémetros Shore A a aproximadamente 110 durémetros Shore
A. En una realizacién preferida, la dureza de las placas de fotopolimero flexibles es de
aproximadamente 60 durdmetros Shore A a aproximadamente 100 durémetros Shore
A. En otra realizacién preferida, la dureza de las placas de fotopolimero flexibles es de
aproximadamente 50 durémetros Shore A a aproximadamente 90 durémetros Shore A.
Opcionalmente, la dureza puede ser entre aproximadamente 67 durémetros Shore Ay
aproximadamente 90 durémetros Shore A. Una placa de fotopolimero flexible mas
preferida tiene una dureza de entre aproximadamente 71 durémetros Shore A y
aproximadamente 81 durémetros Shore A. Otra placa de fotopolimero flexible,
preferida tiene una dureza de entre aproximadamente 64 durémetros Shore A y
aproximadamente 74 durémetros Shore A. Aun en otra realizacion, la placa secundaria
flexible de fotopolimero tiene una dureza de entre aproximadamente 25 y 55
durdmetros Shore A. Opcionalmente, al menos una placa secundaria flexible
compuesta de un material de fotopolimero puede tener una dureza de entre
aproximadamente 76 y aproximadamente 55 durémetros Shore A. En otra realizacion,
al menos una placa secundaria flexible compuesta de un material de fotopolimero
puede tener una dureza de entre aproximadamente 68 y aproximadamente 74
durdmetros Shore A. Aun en otra realizacion, al menos una placa secundaria flexible
compuesta de un material de fotopolimero puede tener una dureza de entre
aproximadamente 62 y aproximadamente 68 durémetros Shore A. Sin embargo,
placas secundarias flexibles compuestas de un material de fotopolimero que son mas
duras 0 mas suaves se pueden utilizar con el método de la presente invencién. En una
realizacién, la dureza de las placas de fotopolimero flexibles se mide después de que
las placas se hayan curado y una imagen se haya formado sobre las mismas como se
describe a continuacion.

[0146] La placa de fotopolimero flexible puede estar hecha de cualquier material
fotocurable, ya sea hecho de un polimero o no. Un ejemplo es un material curable por
radiacion UV. Otro ejemplo esta hecho de un material curado por luz de una longitud
de onda diferente, no necesariamente luz UV. Aunque muchas de estas placas estan
preparadas hoy en dia a partir composiciones de polimero, la presente invencién es
aplicable a placas preparadas de cualquier material y composicion que son curables
por la luz de una longitud de onda deseada. En una realizacién, la placa de
fotopolimero se compone de elastobmeros que se curan mediante un proceso de
fotopolimerizacién catalizado por luz. En otra realizacién, la placa de fotopolimero se
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compone de cloropreno reticulado con triacrilato de trimetilolpropano. Aun en otra
realizacion, la placa de fotopolimero se compone de caucho de estireno-isopreno con
un poliacrilato. Aun otras realizaciones pueden utilizar placas de fotopolimero flexibles
compuestas de otros materiales curables por luz adecuados conocidos para aquellos
con experiencia en la técnica o desarrollados en el futuro.

[0147] Principalmente se han utilizado placas de fotopolimero flexibles para crear
graficos de alta resolucion en los recipientes de plastico flexible (por ejemplo, bolsas
de plastico suave para vegetales y productos), rétulos, etiquetas, cajas de cartén
plegables, y envoltorios de tejido. No se conoce el uso de placas de fotopolimero
flexible en la industria del recipiente metalico debido a los desafios significativos de
impresién a alta velocidad sobre una superficie exterior de un sustrato metalico. Mas
especificamente, las instalaciones de fabricacion de recipientes metalicos operan
algunas de las lineas de produccién mas rapidas, si no las mas rapidas, de la industria
de los recipientes. Debido a las altas velocidades de las lineas de produccion, las
técnicas o procesos de decoracidon que pueden funcionar en otras industrias o con
recipientes formados de otros materiales no necesariamente tienen que funcionar a las
altas velocidades requeridas para las lineas de produccion de recipientes metalicos.

[0148] 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 recepcioén de tinta de las placas secundarias flexibles 14. Una imagen 18A de la
palabra “BALL” se forma sobre la placa secundaria flexible 14A. Una imagen 18B de
una camiseta deportiva se forma en la otra placa secundaria flexible14B. En una
realizacion, al menos una porcién 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.

[0149] EI 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 composicion 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 combinacion de
procesos.

[0150] En el proceso de DLE, una porciéon del material que comprende una cadena
saturada de polimetileno de la placa secundaria flexible 14 se extirpa, o de otra
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manera se elimina, por un laser. El tiempo requerido para formar la imagen 18 en la
placa secundaria flexible 14 varia en funcién del tamafio y la complejidad de la
imagen, la profundidad y el sombreado de la imagen, y también de la composicién 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.

[0151] 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.

[0152] 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 presién en la
porcién 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 sélido
seleccionados para eliminar el caucho de la porciéon 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.

[0153] 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
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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 porcion 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 otra realizacién, 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 bafo de productos quimicos. En otra
realizacién, no se utiliza ningun 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.

[0154] 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 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 porcién 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 realizacién, 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.

[0155] En el proceso de formacién 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 porcion 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 presién de aproximadamente 1000 psi.

[0156] 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
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para eliminar los residuos de la porcion 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.

[0157] Cuando la imagen 18 se forma en la porcién frontal 4 de la placa secundaria
flexible 14, la porcién 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 recepcién de tinta 16 de la porcién frontal 4 definen un plano. Al menos
una porcién de la imagen 18 tiene una profundidad que es menor que el plano definido
por la regiéon de recepcidén 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 realizacién, la imagen 18, o porciones de la
imagen, pueden tener una profundidad de aproximadamente 0,0009 pulgadas (0,0023
centimetros) a aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros) en relaciéon con
el plano de la porcion frontal 4. En una realizacién mas preferida, la profundidad de la
imagen 18, o dentro de porciones de una imagen 18, es de aproximadamente 0,001
pulgadas (0,0025 centimetros) a aproximadamente 0,084 pulgadas (0,2137
centimetros) de profundidad.

[0158] Cuando las placas secundarias flexibles 14 se componen al menos
parcialmente de un material de fotopolimero, las imagenes 18A, 18B se forman de
material expuesto y endurecido de las placas de fotopolimero flexibles con un proceso
de ordenador a placa (CTP), un proceso de exposicién de placa convencional, o
cualquier otro método adecuado. Una pieza de Mylar se utiliza generalmente como un
respaldo para la placa de fotopolimero flexible 14, aunque otros materiales
comunmente conocidos por aquellos con experiencia en la técnica también pueden
emplearse como un soporte. Se forma una imagen 18 que se imprime sobre una
superficie exterior del recipiente metalico.

[0159] En el proceso de exposicion de placa convencional, se crea un negativo de la
pelicula de la imagen 18. El negativo de la pelicula se coloca sobre una porcion
predeterminada de la porcion frontal 4 de la placa de fotopolimero flexible 14. La placa
de fotopolimero flexible 14 con el negativo de la pelicula se coloca entonces en un
dispositivo de exposicién que expone la placa de fotopolimero flexible y la pelicula
negativa a una fuente de luz. La pelicula negativa actia como una mascara negativa
que bloquea y evita que parte de la luz llegue a la porcién frontal 4 de la placa de
fotopolimero flexible 14. La luz brilla a través de las secciones claras de la pelicula
negativa y endurece el material de la placa de fotopolimero flexible 14. El tiempo de
exposicion a una fuente de luz ultravioleta puede variar de aproximadamente 0,01
minutos a aproximadamente 10 minutos.

[0160] EI material en la porcién frontal 4 de la placa de fotopolimero flexible 14 se
endurece, donde la luz pasa a través de la pelicula negativa y actua sobre la porcidon
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frontal 4. Las porciones de la placa de fotopolimero flexible 14 que no estan cubiertas
por la pelicula negativa también quedan expuestas a la luz y se endurecen. El material
en la porcién frontal 4 de la placa de fotopolimero flexible 14 debajo de las areas de la
pelicula negativa que bloquean la luz, o parte de la luz, permanecen no expuestas y
suaves.

[0161] Utilizando el proceso CTP, la imagen 18 se transfiere directamente a la placa
de fotopolimero flexible 14 en un aparato formador de imagenes digitales. El aparato
formador de imagenes digitales extirpa, o de otra manera elimina, porciones de un
recubrimiento de enmascaramiento opaco en la porcion frontal 4 de la placa de
fotopolimero flexible 14 para formar un negativo de la imagen 18. La placa de
fotopolimero flexible 14 se coloca entonces en un dispositivo de exposicion que
expone la placa de fotopolimero flexible 14 a una fuente de luz. El dispositivo de
exposicion puede ser el mismo que el, o similar al, dispositivo de exposicion utilizado
en el proceso de exposicion de placa convencional descrito anteriormente. Las
porciones de la capa de enmascaramiento que no se extirparon bloquean al menos
parcialmente la luz y evitan que la luz llegue a (o disminuyen la cantidad de la luz que
llega a) la porcion frontal 4 de la placa de fotopolimero flexible 14. El material de
polimero de la placa de fotopolimero flexible 14 bajo las porciones restantes de la capa
de enmascaramiento permanece no expuesto y suave. La luz del dispositivo de
exposicion entra en contacto con el material de polimero de la placa de fotopolimero
flexible 14 en las areas de la imagen donde el recubrimiento de enmascaramiento se
ha eliminado y endurece el material de la placa de fotopolimero flexible 14. El tiempo
de exposicion a una fuente de luz ultravioleta puede variar de aproximadamente 0,01
minutos a aproximadamente 10 minutos. Un ejemplo del proceso CTP se describe en
“Advancing Flexography, The Technical Path Forward” de Ray Bodwell and Jan
Scharfenberg, disponible en
http://www2.dupont.com/Packaging_Graphics/en_US/assets/downloads/pdf/AdvFlexo_
Brochure.pdf, que se incorpora en la presente en su totalidad como referencia. Los
ejemplos de aparatos de imagenes digitales adecuados se describen en “Cyrel™
Digital flex plate Imagers (CDIY", disponible en
http://www2.dupont.com/Packaging_Graphics/en_GB/assets/downloads/pdf/CDI_famil
y_English.pdf, que se incorpora en la presente en su totalidad como referencia.

[0162] Una vez que la imagen 18 se transfiere a la placa de fotopolimero flexible 14
utilizando ya sea el proceso CTP o el proceso de exposicion de placa convencional, se
retira el material de polimero suave, no expuesto, en la porcion frontal 4 de la placa de
fotopolimero expuesto flexible 14. En una realizacion, la placa de fotopolimero flexible
expuesto 14 se coloca en una estacion de lavado. ElI material de polimero suave, no
expuesto, en las areas no expuestas de la porcion frontal 4 de la placa de fotopolimero
flexible 14 se elimina por lavado y raspado de la porcion frontal 4. La estacion de
lavado puede incluir agua o un disolvente, tal como Cyrel Nutre-Clean. Como se
apreciara, otras soluciones y disolventes se pueden utilizar en la estacion de lavado.
En otra realizacion, el material de polimero no expuesto se elimina de la porcién frontal
4 por un aparato de procesamiento posterior que no utiliza disolventes y/u otros
liquidos. El aparato de post procesamiento puede utilizar la energia térmica y un rodillo
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revelador para eliminar el material de polimero no expuesto. Después que se retira el
material de polimero suave, no expuesto, la placa de fotopolimero flexible 14 puede
estar expuesta a la luz una segunda vez para completar la polimerizacién y asegurar
que todas las areas de la placa de fotopolimero flexible 14 se hayan endurecido y para
alcanzar una maxima durabilidad.

[0163] Cuando se haya eliminado el material suave no expuesto en las areas de la
porcién frontal 4 de la placa de fotopolimero flexible 14, la porcion frontal 4 tendra
areas de relieve 20 que no recibiran la tinta y areas endurecidas que forman imagenes
18 que pueden recibir la tinta. La imagen 18 formada sobre la placa de fotopolimero
flexible puede ser tridimensional y tener diferentes profundidades en la porcion frontal
4 dependiendo de la cantidad de luz que pasa a través de la pelicula negativa o el
recubrimiento de enmascaramiento. La imagen 18, o porciones de la imagen 18,
tienen una profundidad de aproximadamente 0,0009 pulgadas (0,0023 centimetros) a
aproximadamente 0,089 pulgadas (0,226 centimetros). En una realizacion mas
preferida, la profundidad de la imagen 18, o dentro de porciones de una imagen 18, es
de aproximadamente 0,001 pulgadas (0,0025 centimetros) a aproximadamente 0,084
pulgadas (0,2137 centimetros) de profundidad.

[0164] En algunas realizaciones, las placas de fotopolimero flexibles 14 también
pueden ser grabadas o estampadas en la porcion frontal 4, antes, durante o después
del proceso de curado para formar una o mas porciones rebajadas. Las areas
grabadas o estampadas pueden formarse utilizando un laser o cualquier otro medio
conocido por aquellos con experiencia en la técnica.

[0165] Para ambas placas secundarias suaves 14 que comprenden una cadena
saturada de polimetileno o compuesto de un material de fotopolimero, 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 seccién transversal de la
Fig. 4C, en una realizacion, la placa secundaria flexible 14B estd compuesta de un
solo material de la porcion frontal 4 de la porcion 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 composicion que comprende al menos en parte una cadena saturada de
polimetileno o compuesto de un material de fotopolimero ofrecen mas opciones para la
formacion de imagenes que las mantillas de impresion de la técnica anterior.

[0166] Las imagenes 18 pueden estar rodeadas por areas de relieve 20. Cuando la
placa secundaria flexible 14 esta compuesta al menos parcialmente de un material de
fotopolimero, las areas de relieve 20 comprenden porciones del material de
fotopolimero que no fueron expuestas y por lo tanto siguen siendo suaves. El material
no expuesto, suave, de las placas de fotopolimero flexible se retira posteriormente
para formar las areas de relieve 20. El tamafo, ubicacién, y forma del area de relieve
20 formado en las placas secundarias flexibles 14 pueden alinearse con el tamano, la
ubicacion y la forma de la region que no posee tinta 10 de la placa de impresion 2A
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ilustrada en la Fig. 1A y el area de relieve 12 de la placa de impresién 2B ilustrada en
la Fig. 2A.
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[0167] En una realizacion, el tamano, la ubicacién y la forma de la imagen 18 formada
sobre las placas secundarias flexibles 14 se alinean con el tamafo, la ubicacion, y la
forma de la regién 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 impresién 2A se fija a la placa
26A del cilindro, la region de recepcién 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.

[0168] Ademas, el tamafio, la ubicacién y la forma de la imagen 18 formada sobre las
placas secundarias flexibles 14 pueden alinearse opcionalmente con el tamafo, la
ubicacién 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.

[0169] 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 (0 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 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 tamano o forma deseada y mas de
un area de relieve 20 se puede formar en la placa secundaria flexible 14.

[0170] 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 porcién posterior 6
de la placa secundaria flexible 14. El soporte Stickyback adhesivo adecuado esta
disponible en una variedad de proveedores comerciales. En una realizacién, el soporte
Stickyback adhesivo es de aproximadamente 2,0 milésimas de pulgada (o
aproximadamente 0,002 pulgadas (0,0051 centimetros)) de espesor. En otra
realizacion, el soporte Stickyback adhesivo es de aproximadamente 15 milésimas de
pulgada (o aproximadamente 0,015 pulgadas (0,0381 centimetros)) 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.

[0171] 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 impresién 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
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secundarias flexibles 14 para controlar la ubicacién y el alineamiento de los contenidos
de impresion en recipientes metalicos.

[0172] 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 niumero de cilindros de placa 26.
En una realizacion, el decorador 24 incluye de aproximadamente cuatro cilindros de
placa 26 a aproximadamente dieciocho cilindros de placa 26.

[0173] Una o mas placas de impresion 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
direccién. 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.

[0174] De acuerdo con lo discutido en la presente, las tintas especiales incluyen, entre
otras, una tinta termocromica, una tinta fotocromica, 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 presién. 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.
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[0175] Un primer color de tinta o tipo de tinta especial se puede aplicar a las placas de
impresién 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 realizacién, 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 porcion
predeterminada de una placa de impresién 2. En una realizacién 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 impresion 2.

[0176] 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 recepciéon de tinta 8 que seran transferidas a la
totalidad de las placas secundarias flexibles 14. Sin embargo, como apreciaran
aquellos con experiencia en la técnica, las placas de impresiéon 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 impresién 2 con una o
mas areas de relieve 12 y regiones que no poseen tinta 10.

[0177] En una realizacion, un area de relieve 12 se puede formar en la misma
ubicacion de todas las placas de impresion 2B fijadas al segundo cilindro de placa
26B. Otra porcion de las placas de impresion 2B forma una region 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 impresion 2B.

[0178] 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 regién 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
region de recepcion de tinta 8A. La region de recepcién de tinta 8A puede formarse en
una posicion predeterminada de las placas de impresion 2A de tal manera que la tinta
colocada en la regién 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.
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[0179] En una realizacién, 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 recepcién de tinta 8A de las placas de
impresién 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
region de recepcion de tinta 8A de las placas de impresion 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 region 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.

[0180] Adicional o alternativamente, una o mas placas de impresion 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.

[0181] EI 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 posicion 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 impresidon 2A. Adicional o
alternativamente, las una o mas placas secundarias flexibles 14 pueden ser un
manguito o cilindro de un material de fotopolimero o una manga de una composicion
de una cadena saturada de polimetieno que se envuelve alrededor de la
circunferencia del cilindro de mantilla 32.

[0182] EI cilindro de mantilla 32 gira en una segunda direccidén 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.

[0183] Las imagenes 18 en las placas secundarias flexibles 14 pueden formarse en
posiciones correspondientes a, o en alineacion con, las areas de relieve 12 de las
placas de impresién 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
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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 composicién que incluye una cadena saturada
de polimetileno.

[0184] Para una placa secundaria flexible 14 formada al menos parcialmente de un
material de fotopolimero, una parte positiva de una imagen esta formada por las areas
expuestas, endurecidas, de las placas de fotopolimero flexibles 14. Las partes
positivas de una imagen formada en una placa secundaria flexible 14 formada al
menos parcialmente de una composicidn que comprende una cadena saturada de
polimetileno comprenden las porciones frontales 4 de una placa secundaria flexible 14
que no se eliminan durante el proceso de formacién de imagenes o areas adaptadas
para atraer la tinta. Las imagenes 18 también pueden incluir combinaciones de areas
negativas y positivas. Como comprenderan aquellos con experiencia en la técnica, una
imagen positiva aplicara tinta a un recipiente metalico 34 y una imagen negativa
significa una ausencia de tinta en una parte impresa o positiva de una imagen.

[0185] 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 impresion
2 en contacto con las placas secundarias flexibles 14. La tinta se transfiere a las
regiones de recepcién 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 impresion 2. La exposicion de la imagen principal se produce en las placas de
impresién con tinta 2 y una imagen secundaria se produce por las placas secundarias
flexibles 14. Las placas secundarias flexibles 14 pueden tener regiones de recepcién
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 imprimird una imagen
completamente diferente 18 en cada recipiente metalico 34. Esto genera multiples
imagenes litograficas que se producen a partir de un uUnico conjunto de placas de
impresién 2 en los cilindros de placa 26 del decorador 24. El proceso utiliza imagenes
sélidas de alta definicion y serigrafiadas 18 formadas en las placas secundarias
flexibles 14 que generan transferencia de tinta unica a los recipientes metalicos 34.
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[0186] 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 ubicacion o instalacion 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 posicién
predeterminada alineada con las placas secundarias flexibles 14. Las estaciones 40
pueden contener los recipientes metalicos 34 en una posicion 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 direccién, las
placas secundarias flexibles 14 giran en una alineacién 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.

[0187] EI cilindro de mantilla 32 continda girando en la segunda direccion y el cilindro
de soporte 38 gira al unisono en la primera direccion 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
0 una cinta transportadora.

[0188] 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 0 mas de energia térmica, energia ultravioleta, y un haz
de electrones para curar la tinta y/o el barniz sobre el recipiente metalico 34.

[0189] 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 impresion 2B. El recipiente 34A
incluye un contenido uUnico, 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 pueden comprender una tinta especial como se describe en la
presente.
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[0190] 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 numero de placas secundarias flexibles 14
unido a su circunferencia. Por ejemplo, en una realizacién, el cilindro de mantilla 32
incluye de aproximadamente 4 a 24 diferentes placas secundarias flexibles 14.
Ademas, aunque las placas secundarias flexibles 14 se ilustran en la Fig. 5 como
placas secundarias individuales, en algunas realizaciones, el cilindro de mantilla 32
puede tener una mantilla continua de un material de fotopolimero o una composicion
que comprende al menos en parte una cadena saturada de polimetileno colocada en
su circunferencia, donde la mantilla continua tiene multiples imagenes unicas 18
formadas sobre las mismas. En otra realizacién, una o mas placas secundarias
flexibles 14 compuestas al menos parcialmente de una cadena saturada de
polimetileno y una o mas placas secundarias flexibles 14 compuestas al menos
parcialmente de un material de fotopolimero pueden estar unidas al cilindro de mantilla
32 al mismo tiempo. Cada una de las placas secundarias flexibles 14 puede tener una
0 mas imagenes diferentes 18 formadas sobre las mismas. En otra realizacién, las
placas de impresién 2 formadas de una composicion que incluye una cadena saturada
de polimetileno o un material de fotopolimero suave pueden estar unidas a uno o mas
de los cilindros de placa 26. Cada una de las placas de impresién 2 que consisten en
una cadena saturada de polimetileno o las placas de impresion de fotopolimero 2
pueden tener una o mas regiones de recepcion de tinta 8, regiones que no poseen
tinta 10, y areas de relieve 12 que forman una imagen 33.

[0191] 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 de acuerdo con diversas realizaciones de la
presente invencion. La Fig. 6B es una fotografia ampliada de la imagen 18 de la Fig.
6A. En la realizacion ilustrada en las Figs. 6A y 6B, la imagen 18 no esta rodeada por
un area de relieve.

[0192] Con referencia ahora a la Fig. 7A, se proporciona una fotografia de un
recipiente metalico generalmente cilindrico 34F decorado de acuerdo con diversas
realizaciones de la presente invencion con la placa secundaria flexible 14F que se
muestra en la Fig. 6A. La Fig. 7B es una porcion ampliada de la fotografia de la Fig.
7A. Las fotografias muestran un recipiente metdlico generalmente cilindrico 34F
decorado con una imagen 18 de una camiseta deportiva que incluye el numero “92”
formada en una porcidn no entintada 46 (o negativa) de la decoracion. Otros numeros,
formas, palabras, o disefios podrian formarse para decorar un sustrato utilizando la
presente invencion.
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[0193] 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 de acuerdo con
diversas realizaciones de la presente invencién. 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
porcién de la cara de una mujer. La placa secundaria flexible 52 fue fotografiada
después de recibir al menos dos tintas diferentes de placas de impresién 2. Las tintas
se transfirieron posteriormente a un recipiente metalico 34. Por consiguiente, la regién
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 porciéon 60 incluye tinta azul seca que comprende letras
invertidas y un simbolo de reciclaje azul. La segunda porcién 62 incluye tinta azul que
comprende letras y numeros invertidos que comprenden “16 oz”. La tercera porcion 64
incluye un cuadrado lleno de tinta azul y tinta blanca de letras invertidas que
comprenden “Ball”. La cuarta porcion 65 incluye la tinta blanca de letras invertidas que
comprenden “eat. drink. imagine."

[0194] Con referencia ahora a la Fig. 9, se muestra una fotografia de un recipiente
metalico generalmente cilindrico 66 decorado de acuerdo con diversas realizaciones
de la presente invencién 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 porcién 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 porcion de
la mantilla 52. El area de relieve no recibe tinta de ninguna placa de impresion 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.

[0195] Las Figs. 10A, 10B proporcionan fotografias ampliadas de la primera imagen
54 de la cara del nifio y la segunda imagen 56 de la porcién de la cara de la mujer
formadas en el recipiente metalico 66 que se muestra en la Fig. 9. Ademas, una
porcidon 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.

[0196] 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 porcidn posterior 6 de la placa secundaria flexible 70. Esto ilustra que las
placas secundarias flexibles de la presente invencion 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 coloco 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
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y no se utiliza con la placa secundaria flexible 70 durante la decoracién de recipientes.

[0197] Se han formado dos imagenes 74, 76 en la porcién 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 porcion posterior 6 de la
placa secundaria flexible 70.

[0198] 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.

[0199] 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 porcion 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. EI material de soporte 82 no es parte de la
presente invencién 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 tamanos diferentes.

[0200] 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.

[0201] 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.

[0202] 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 porcién 98B de escala de
profundidad 98. Por consiguiente, la porcién 98A (que es dificil de distinguir en las
fotografias de las Figs. 15A, 15B) es aproximadamente paralela a un plano formado
por la porcion frontal 4 y recibe y transfiere una mayor cantidad de tinta que la porcion
98B de escala de profundidad 98.
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[0203] 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 porcion 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
recepcion 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.

[0204] Con referencia ahora a las Figs. 17A y 17B, se muestran fotografias de una
mantilla de impresion 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 impresién 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 de la presente invencion, 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.

[0205] La mantilla de impresion 106 comprende generalmente una porcién 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.

[0206] 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 invencién. En una mantilla de
impresion de la técnica anterior 106, la porcidon 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.

[0207] Mas significativamente, el material de la porcién frontal 110 se funde de forma
relativamente facil y no permite la formacion 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 de la presente invencion, 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
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mantilla de impresién 106 esta limitada en comparacion con las placas secundarias
flexibles homogéneas de la presente invencién. 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.

[0208] 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 impresién offset de alta calidad. La dificultad se
debe a los requisitos mecanicos y quimicos en conflicto que se pueden encontrar
durante la operacién de impresién”.

[0209] 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 de la presente invencion.

[0210] 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.

[0211] La descripcion de la presente invencidén se ha presentado con fines de
ilustracion y descripcion, pero no esta destinada a ser absoluta ni limitar la invencién a
la forma descrita. Muchas modificaciones y variaciones seran evidentes para aquellos
con experiencia en la técnica. Las realizaciones descritas y mostradas en las figuras
se eligieron y se describieron con el fin de explicar mejor los principios de la invencion,
la aplicacidén practica, y para permitir que aquellos con experiencia en la técnica
comprendan la invencion.

[0212] Si bien diversas realizaciones de la presente invencion se han descrito en
detalle, es evidente que a aquellos con experiencia en la técnica se les ocurriran
modificaciones y alteraciones de las realizaciones. Sin embargo, se debe comprender
expresamente que tales modificaciones y alteraciones estan dentro del alcance y
espiritu de la presente invenciébn, como se establece en las siguientes
reivindicaciones. Ademas, la invencién descrita en la presente es capaz de otras
realizaciones y de ser practicada o de ser llevada a cabo de varias maneras. Ademas,
debe comprenderse que la fraseologia y la terminologia utilizadas en la presente son
para el propésito de descripcidon y no deben considerarse como limitantes. Se
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comprende que el uso de “que incluye”, “qgue comprende” o “que tiene” y variaciones
de estos en la presente abarca los elementos enumerados a partir de entonces y los
equivalentes de estos asi como elementos adicionales.
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RESUMEN

La presente invencién se refiere al uso de placas secundarias flexibles y tintas
especiales en un proceso de impresion. Mas especificamente, la presente invencién
se refiere a un aparato y métodos de uso de placas secundarias flexibles preparadas
de una composicion que comprende una cadena saturada de polimetileno o un
material de fotopolimero para decorar una superficie exterior de recipientes metalicos
cilindricos con gréficos de alta definicion y otros indicios.
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