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La presente memoria se refiere a un especial
procedimiento para la impresién de botellas de ma~
terial soplado, y particularmente sobre la superfim
cie wxterior de botellas de pldstico de paredes fle-
xibles, eliminando todas 1as»difi§u1tades encontra~
das hasta la fecha para tal impresidén en esta clase
de envases,

Elarte de estampar en ckliente o de impresidn
en seco desde una pelicula revestida de pigmento es
muy conocida, Para aplicar la impresidén, se pone en
contacto de presién un troquel calentado con la pie-
za de trabajo, la cual estd normalmeute sustentada
sobre un lecho firme para resistir la presién del
troquel, La hoja revestida de pigmento se coloca en-
tre el troquel y la pieza de trabajo y el calor del
troquel ablanda los aglomerados de resina que estdn
mezclados con el pigmento, haciendo que éste se tras-—
lade a la pieza de trabajo.

Cuando se aplican impresiones a plédsticos tales
como el polietileno, el calor del troquel ablanda o
momentaneamente lleva el pldstico que hay colocado dew-
bajo del troquel a un estado semifluido que permite
la fusién de los pigmentos y resinas en la superfie
cie del plastico, sirviendo asi para proporcionar una
ligazén eutre el pigmento y el pldstico., Se ha procu=-
rado imprimir recipientes de polietileno infldndolos
cou aire comprimido y poniendo el troquel, conforma-
do de acuerdo con la superficie del recipiente, en
contacto de presién con ella, para la estampacijon.

Si se hace uso de la presidn suficiente para estampar
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aire y el troquel deformarin las paredes, particular-
mente cuando las secciones de las paredes no tienen
un espesor uniforme, y en reciplentes o botellas fa~
bricados mediante el procedimiento de soplado es préc-
ticamente imposible aseguarar un espesor de pared uniw
forme, en trabajos en serie,

Cuando se utiliza la técnica de preinflado, las
presiones normales de edtampacidén necesarias som del
orden de 4 4 6 Kgs. por cm?, y si esta presién se apli-
ca a la botella antes de que el troquel entre en con=
tacto con ella durante la operacidn de impresidn, el
reciplente se alarga un tanto y, generalmente, se dew
forma. Esta variacidén de tamafio y forma no es unifor-
me, resultando prédcticamente imposible proporcionar un
troquel que encaje com precisidn en el contorno del ree
cipiente, Evidentemente, si el troguel estd hecho de
manera que se adapte al reciplente en coundiciones nor-
males o antes de inflar éste, no se adaptard exacta-
mente a la superficie después de inflarlo.

Otro procedimiento seguido en el arte de la imw
presidn de recipientes flexibles es aquél en que el
troquel se coloca en posicién de contacto de impre-
$idén, en cuyo momento se sopla aire en el interior de
la botella. Mediante este slistemaz, el eje loungitudi-
nal de los tipos de arriba y abajo del recipiente pue~
den estamparse satisfactoriamente, pero el resto de la
impresidn resultard borroso y confuso mientras la su-
perficlie se desliza o patina bajo el troquel.

Otro procedimiento de estampacién es aplastando

la botella o recipiente sobre un leche y forzando la
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cia abajo, mids alld del nivel del lecho o bancada, con
lo que las dos paredes del recipiente quedan planas
una sobre otra sobre la bancada. El troquel y la hoja
con el pigmento se aplica entonces a la superficie su=
perior de la botella y se obtieme un traslado satis-
factorio de la impresidén del troquel a la pared del
reciipiente, Este procedimiento se ha utilizado exten=-
damente y es prdxtico, dando, por.lo geuneral, buemnos
resultado., Asimismo, la botella puede aplastarse sin
doblar hacia abajo la parte superior y el fondo de

la botella mds alld del nivel de la bancada, En cual~
quier caso, sin embargo, la calidad puede resultar afec=-
tada por la uniformidad del espesor de la pared, fac~
tor que se agrava a causa del espesor de las dos pa—
redes, que se aplastan juntas sobre la bancada, Se ha
intentado compensar las irregularidédes 0o no uniformi-
dad de los espesores de las paredes utilizando una banw
cada o lecho de goma; sin embargo, este procedimiento
presenta la dificultad bdsica de que la estampacidn se
limita a una sola cara del recipiente en cualquier ime
presidén sencilla y ésta no puede llevarse cerca de la
parte superior o inferior del recipiente debido a leo
impracticable que es aplanar las secciones superior e
inferior durante la operacidén de aplastamiento.

A la vista de los inconvenientes presentados en los
distintos procedimientos hasta la fecha empleados, se
ha previsto el nuevo procedimiento para conseguir los
resultados apetecidos, y que, en esencia, presenta co-

mo mas imporitante novedad, base del procedimiento aluw-



10

15

20

25

30

dido, el mantener el recipiente en una cavidad pro~
vista de troquel o troqueles, cuya cavidad se ajusta

lo suficientemente ajustada sobre el recipiente para
evitar las posibles dilataciones, deformaciones o alar-
gamlentos, asi como la termodeformacidn bajo el tro-
quel mientras est4 siendo impreso bajo presidm, con
previsiou para calentar los troqueles y enfriar las
secciones de la cavidad que rodean el troquel o tro-
queles considerablemente por debajo de las temperatu-~
ras de estampacidn,

A continuacién, se hard una detallada descripciédn
del procedimiento que se cita, con referencia a una
forme preferente de realizacién, susceptible de'tqdas
aquellas variaciones de detalle que no supongan una ale
teracién fundamental de las caracteristicas esenciales
del mismog

Segtin el ejemplo de ejecucion repregentado, el pro-
cedimiento que se preconiza, se distingue de los emplea~-
dos hasta la fecha porque el troquel estd fijo en el

momento de la estampacién, y la pieza de trabajo es la

. que se pone en contacto de presidu con el troquel por

medio de aire comprimido., El deslizamiento, deformacijon
0o el inflado desigual del recipiente se eliminan tenienw-
do la botella en una cavidad en la que encaja ajustada-
mente el recipiente en condiciones normeles de presidn;
de este modo, cualquier recipiente que fenga una amplia
variacion de espesor de pared recibird la impresiém de
forma uniforme porque la presién ejercida contra el tro~
quel es uniforme sea cual sea el espeser de la pared,

Ademds, la presién, al estar dirigida en todo momento
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verticalmente a la cara del troquel, evita la ten-
dencia al deslizamiento o escurrimiento. Asimismo,

la superficie del trogquel estd €onformada de manera
que de adapta al torno de la seccidn del recipiente
que se va a imprimir, Mediante este procedimiento, no
hay pricticamente restriccidn o limitacidn alguna en
cuanto_a la superficiee que se va a estampar, lo que
supone una gran ventaja sobre la impresidu previo aplas-
tamiento., Como los troqueles van montados en agujeros
practicados en ambas mitades de la cavidad en la qQue
se mantiene el recipiente, no se produce ningin mo-
vimiento por parte del recipiente durante el procedi-
miento de impresién y el rétulo del troquel se tras-
lada facilmente a uno o ambos lados ddl recipente sin
ninguna deformacién apreciable de las paredes de és-
te durante la impresién, Como el trQquel se puede se-
parar de la cavidad, puede calentarse facilmente a

la temperatura de estampacién mientras las paredesde
la cavidad se enfrian por la circulacion de un medio
de refrigeracién que evita que se chamusque o sufra
distorsién el acabado del recipiente durante la ope-
racién de impresiém.

De acuerdo con estos principios,se procede a ali-
mentar una hoja de rodillo, debidamente pigmentada, en-~
tre la superfide del recipiente y uno de los elementos
retenedores de trogueles, cerrando después éstos y apli-
cando presién dentro del recipiente, con lo que el ré-
tulo sobre troquel es transferido a la superficie del
recipiente., Después de separar los elementos retenew

dores de troqueles, y retirar el recipiente de ellos,
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se repite el ciclo cuantas veces sea precilso,

La hoja pigmentada del rollo se alimenta entre
las superficies exteriores opuestas del recipiente
vy los elementos retenedores de troqueles, consiguiens
do que el rdtulo se transfiera simultdneamente a los
lados opuestos del recipiente,

Durante el procedimiento, y como anteriormente
se ha citado, se calientan las partes del elemento
retenedor de troquel al que va unido éste, y se en~
frian las paredes dela cavidad que rodean a dicho tro=
quel,

La forma, materiales y dimensiones, podrin ser
variables y en general, cuanto sea accesorio y secun-
dario, siempre que no altere, cambie o modifique la
esencialidad del procedimiento que se describe.

Los términos en que queda redactada esta memoria
son ciertos y fiel reflejo del objeto descrito.

N O T 4

Se reivindican uno come propios ni nuevos sino co~
mo no conocidos uni practicados en Espafia, para que sean
objeto de una Patente de Introduccioun en Espafia, por
diez afios, los puntos siguientes:

l.~ Procedimiento para imprimir botellas de mate-

rial soplado, que tienen paredes flexibles, que com~

prende las fagses de posicionar sucesivamente un reci=
piente entre elementos retenedores de troquel que tie-
nen cavidades en las que encaja el contorno exterior
del recipiente; alimentar una hoja de rodillo, debida~
mente pigmentada, entre la superficie del recipiente

y uno de los elementos retenedores de troqueles; ce-
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y aplicar presidn dentro del recipiente para dila-
tarlo contra las paredes de los elementos rentenedo~-
res de troqueles y el trogquel cubierto por la hoja
del rollo, con lo que el rdtulo sobre el troquel es
fransferido a la superficie del recipiente, separar
los elementos retenedores de los troqueles; retirar
el recipiente de ellos; y repetir el ciclo.

2,~ Procedimiento para imprimir botellas de ma-
terial soplado, segln se describe en la reivindica-
cidén 1, por el que la hoja pigmentada del rollo se
alimenta entre las superficies exteriores opuestas
del recipiente y ambos elementos retenedores de los
troqueles, von lo que el rétulo se transfiere simul-
tdneamente a los lados opuestos del recipiente.

3+= Procedimiento para imprimir botellas de ma-
terial soplado, segfn se describe en la reivindica=-
¢idén 1, gue comprende las fases de calentar partes
del elemento retenedor del troquel al que va unido
éste y enfriar las paredes de la cavidad que rodean
el troquel.

i, - PROCEDIMIENTO PARA IMPRIMIR BOTELLAS DE MA-
TERIAL SOPLADO.

Todo conforme se describe en la memoria que an-

tecede y se reivindica en su_Nota.

Esta memoria cousya dedchohojas foliadas y es-

critas a midquina por fina sola\cara.
Mpdrid, 26\de Abril de 1.966
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