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APARATO PARA LA IMPRESION DIGITAL SOBRE ARTICULOS CONSTITUIDOS 

POR CONTENEDORES HECHOS DE POLIESTIRENO EXPANDIDO SINTERIZA-

DO 

La presente invencion hace referencia a un aparato para la impresion digital sobre 

articulos constituidos por contenedores hechos de poliestireno expandido sinterizado. 

Actualmente, varios metodos de customizacion grafica son conocidos que se utili-

zan en el empaquetado de articulos, particularmente hechos de poliestireno expandido 

sinterizado, mejor conocido como EPS. 

Un primer metodo ampliamente utilizado para la customizacion grafica de emba-

lajes es la serigrafia. 

Sin embargo, este tipo de impresion tiene muchos inconvenientes. 

En primer lugar, la impresion resultante tiene una definicion y calidad pobres, es 

normalmente monocromatica y, cuando es de dos colores, surgen dificultades para super-

poner dichos colores. 

Ademas, esta impresi6n utiliza resinas de componente Anico y de dos componen-

tes que requieren, para la limpieza, el uso de disolventes que, junto con los gases libera-

dos por ellos, atacan al EPS; ademas, la produccion de los marcos esta limitada por una 

extrema inflexibilidad grafica. 

Finalmente, las dificultades de gesti6n en la maquina no son desdeilables debido a 

las vibraciones y a los tiempos de secado de las tintas y las dificultades para gestionar y 

limpiar los marcos. 

Otro metodo que esta ampliamente difundido particularmente en la industria del 

carton es el marcaje por chorro de tinta. 

Con este metodo, la definicion que puede obtenerse es apenas suficiente; ademas, 

las tintas con base de aceite utilizadas se secan con dificultad y provocan problemas de 

borrones. 

El metodo es normalmente monocromatico; sin embargo, es posible imprimir con 

mthiples colores pero con costes muy elevados. 

Otro metodo conocido esta constituido por la impresion tampografica, que permite 

obtener impresiones de mAltiples colores con una buena definicion y es utilizada para 

customizar, por ejemplo vasos de cerveza desechables. 

El sistema de impresion, sin embargo, es inflexible porque la almohadilla no pue-

de modificarse y tiene dificultades para gestionar tanto el movimiento bajo la prensa, que 

conlleva introducir las partes individuales, provocando una capacidad de produccion po-

bre, como la necesaria y frecuente limpieza causada por el uso de resinas de componente 

unico y de dos componentes. 
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Finalmente, el hecho de que los costes son elevados no es desdeilable. 

US 5,884,451 tambien es conocido que trata de un tema diferente, porque es pre-

tendido explicitamente para el procesamiento de laminas de carton. 

Esta solucion de hecho describe un sistema para procesar laminas de carton pre-

punzonadas unicas, las cuales son enviadas una a una a un transportador que las envia a 

una unidad provista de una pantalla, la cual lee un dibujo a ser reproducido y to envia a 

una unidad de impresion; tal unidad puede ser provista de un tambor fotosensible o de un 

cabezal impresor, que eleva y desciende las impresiones en la superficie plana de una la-

mina de carton Unica. 

Hay por lo tanto una unidad adaptada a girar el carton para disponer la superficie 

plana impresa hacia el transportador y permitir disponer, sobre la superficie plana no im-

presa, una serie de articulos tales como casetes y CDs. 

Hay entonces una estacion adaptada para plegar las diversas solapas de la lamina 

de carton alrededor de los articulos con el fin de obtener una caja para contenerlos. 

Esta solucion sin embargo solo puede ser utilizada para laminas de carton imicas 

pero no es adecuada para usar con contenedores preformados que de este modo ya tienen 

una forma de tipo caja en la salida. 

Ademas, esta solucion conocida permite imprimir una Anica lamina de carton a la 

vez, la cual se seca inmediatamente una vez impresa porque el carton absorbe la tinta in-

mediatamente y requiere, con el fin de formar la caja, la colocacion preventiva de los ar-

ticulos sobre la lamina de carton y luego el plegado de las diversas solapas de dicha 

Por to tanto, si se desea obtener un gran numero de cajas, es necesario imprimir de 

antemano un numero igual de grande de laminas, imprimiendolas una a la vez y luego 

colacionando los productos sobre cada lamina individual que entonces ha de ser plegada 

con el fin de poder obtener cada caja individual. 

Esta solucion conocida es incluso menos utilizable para contenedores ya forrnados  

hechos de poliestireno expandido sinterizado, ya que imprimir sobre ellos requiere un me-

todo diferente que el utilizado para el carton. 

La figura 14 de US 5,884,451 ilustra el uso de laminas de carton unicas, que son 

abiertas y plegadas con el fin de formar una imica caja en la que los CDs o casetes son 

insertados, tal caja imica siendo entonces cerrada y pasada por un cabezal impresor: en 

esta condicion tambien, a pesar de los inconvenientes mencionados anteriormente, se ob-

serva el hecho de que las superficies sobre las que se puede realizar la impresi6n estan 

restringidas a la superior y a una Anica lateral, puesto que no es posible imprimir en las 

superficies opuestas. 

Ademas, siempre se imprime una unica caja a la vez. 
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Otro metodo conocido para la customizacion grafica de cajas preformadas, utili-

zado en particular en el sector horticola, consiste en aplicar cintas adhesivas al exterior de 

las cajas. 

Esta solucion tiene costes muy bajos, pero tiene problemas de adhesion, aplicacion 

y cambio de color debido a la pobre resistencia a los rayos UV si se almacena en el exte-

rior. 

Ademas, las cintas a menudo pueden despegarse de su soporte o de la caja, espe-

cialmente en entornos hAmedos, con implicaciones de contaminacion del producto conte-

nido en la caja. 

Ademas, la cinta adhesiva ha de ser aplicada individualmente a cada caja. 

Otro metodo utilizado para customizar cajas preformadas es la aplicacion de adhe-

sivo Fasson hecho de papel recubierto, el cual permite una buena customizacion incluso 

en impresiones a cuatro colores, pero con costes bastante elevados dependiendo de la ca-

lidad del medio, del numero de colores y del mimero minimo de etiquetas, que normal-

mente es elevado. 

Ademas, se requiere una inversion inicial para una maquina etiquetadora automa-

tica bastante cara y el hecho de que el adhesivo tiene una pobre resistencia en entornos 

hiimedos no es desdefiable. 

Finalmente, el problema de la extrema inflexibilidad de las modificaciones per-

manece. 

Finalmente, otro metodo conocido es la impresion digital a cuatro colores, que sin 

embargo es utilizado normalmente en medios de papel, que de este modo tienen un grosor 

limitado y exclusivamente formas planas que permiten una facil gesti6n del flujo de im-

presion; este metodo sin embargo no puede utilizarse directamente si se desea utilizarlo 

reemplazando el medio de papel plano con articulos o cajas hechos de poliestireno ex-

pandido sinterizado, normalmente constituidos por contenedores cuyo volumen hace in-

viable utilizar maquinas de impresi6n digital a cuatro colores conocidas. 

El objetivo de la presente invencion es solucionar los problemas tecnicos mencio-

nados anteriormente, eliminando los inconvenientes del estado de la tecnica citada, pro-

veyendo un aparato que permita obtener rapidamente la impresion digital sobre articulos 

preformados, que de este modo tienen un volumen dado, tales como cajas o contenedores 

hechos de poliestireno expandido sinterizado. 

Dentro de este objetivo, un objeto de la invencion es proveer un aparato que per-

mita la impresion digital sobre articulos preformados hechos de poliestireno expandido 

sinterizado con una elevada versatilidad y adaptabilidad de la impresion sobre las diferen-

tes dimensiones de los articulos. 

Otro objeto de la invencion es proveer un aparato que permita acelerar todos los 

pasos del proceso de impresion y requiera el numero mas pequefio posible de interven-

ciones manuales del operario. 
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Otro objeto es poder conseguir en un tiempo corto la impresi6n de un gran numero 

de articulos preformados hechos de poliestireno expandido sinterizado. 

Otro objeto es poder imprimir, en multiples lados, un gran nUmero de articulos 

preformados hechos de poliestireno expandido sinterizado. 

Otro objeto de la presente invencion es proveer un aparato que use o produzca ma-

teriales no toxicos, protegiendo la salud de los usuarios del aparato y permitiendo su uso 

en los campos mas dispares. 

Otro objeto de la presente invencion es permitir customizar graficamente articulos 

hechos de poliestireno expandido sinterizado de una forma rapida y sencilla. 

Otro objeto de la presente invencion es proveer un aparato que permita realizar la 

impresi6n digital sobre articulos constituidos por cajas o contenedores hechos de poliesti-

reno expandido sinterizado que pueda obtenerse facilmente a partir de elementos y mate-

riales comunmente comerciales y que sea altamente fiable, relativamente facil de proveer 

y con costes competitivos. 

Este objetivo y estos y otros objetos que resultaran aparentes de mejor modo a 

continuaci6n se consiguen mediante un aparato para imprimir sobre articulos constituidos 

por contenedores hechos de poliestireno expandido sinterizado segun la invencion que 

tiene las caracteristicas establecidas en la reivindicacion 1 y por un metodo que tiene las 

caracteristicas de la reivindicacion 15. 

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion resultaran aparentes de mejor mo-

do a partir de la siguiente descripcion detallada de un ejemplo de realizacion preferido 

pero no exclusivo del aparato para la impresi6n digital sobre articulos, particularmente 

sobre paquetes de contenedores hechos de poliestireno expandido sinterizado segUn la 

invencion, ilustrados mediante ejemplo no limitador en los dibujos que acompalian en los 

que: 

La figura 1 es una vista lateral del aparato como un todo; 

La figura 2 es una vista lateral de los medios moviles para el avance de los articu-

los; 

La figura 3 es una vista lateral del mecanismo de detencion; 

La figura 4 es una vista lateral de los medios de centrado centrales; 

La figura 5 es una vista frontal de los medios de centrado laterales; 

La figura 6 es una vista lateral de los medios para mover los medios de impresion; 

La figura 7 es una vista superior despiezada de los medios para mover los medios 

de impresion; 
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La figura 8 es una vista frontal de un ejemplo de realizacion preferido diferente 

para la regi6n de secado y para la disposicion de los articulos; 

La figura 9 es una vista lateral de la figura 8; 

La figura 10 es una vista lateral de los medios de centrado laterales y de los me-

dios para prensar los articulos; 

La figura 11 es una vista frontal de los medios de la figura 10; 

Las figuras 12 y 13 son vistas de un primer dispositivo para la separaci6n de los 

paquetes respecto de una detenci6n fijada; 

Las figuras 14 y 15 son vistas de un segundo dispositivo para la separacion de los 

paquetes; 

La figura 16 es una vista lateral de la unidad de volcamiento; 

Las figuras 17, 18 y 19 son una vista frontal y vistas laterales de los primeros o 

segundos medios de impresion y de los correspondientes medios para corregir la posici6n 

de los cabezales impresores. 

Con referencia a las figuras, el numero de referencia 1 designa un aparato para la 

impresi6n digital sobre articulos, designados por el numero de referencia 3, particular-

mente en paquetes 3a de articulos constituidos por cajas o contenedores hechos de polies-

tireno expandido sinterizado y previamente apilados los unos sobre los otros y dispuestos 

en un lado elegido, por ejemplo transversalmente, tal y como se muestra en las figuras 8 y 

9 o longitudinalmente, tal y como se muestra en la figura 1, respecto del aparato. 

El apilamiento de las cajas o contenedores hechos de poliestireno expandido sinte-

rizado se permite debido a la presencia de elementos de cierre provistos apropiadamente 

en el fondo de las cajas. 

El aparato tiene medios de soporte y avance para los paquetes 3a de contenedores, 

que comprenden un area de carga 2 sobre la que los paquetes 3a de cajas ya apiladas son 

apilados; el area de carga 2 esta dispuesta en un extremo de una primera via de rodillos 4 

de acumulacion, que es alimentada continuamente por un operario o automaticamente por 

medios ya conocidos. 

Una segunda via de rodillos 6 esta contigua al extremo de salida de la primera via 

de rodillos de acumulacion 4. 

Mas adelante de la salida de la segunda via de rodillos 6 hay un primer mecanismo 

de detencion 5 para los paquetes 3a. 

La segunda via de rodillos central 6 esta provista, en la regi6n de salida, de un se-

gundo mecanismo de detenci6n 7 para los paquetes 3a, que la divide en una regi6n inicial 

8 para disponer los paquetes 3a, que comprende medios de centrado centrales 9 y medios 

de centrado laterales 10 para los paquetes 3a, y en una subsiguiente primera region de im-
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presion 11, en la que hay al menos un primer medio de impresion digital 12 provisto con 

medios de movimiento adaptados 13. 

El primer medio de impresion digital 12 esti dispuesto encima de los paquetes 3a 

y puede moverse tanto vertical como horizontalmente respecto de los paquetes subyacen-

tes 3a. 

La impresion ocurre en un lado elegido de cada articulo 3, en particular en el lado 

que esti dirigido hacia el medio de impresi6n digital superpuesto 12 y de cara a el; de-

pendiendo de la disposicion de los paquetes, la impresion en el lado elegido del articulo 

es obtenida (\Tease figuras 1 y 8). 

La impresion ocurre preferiblemente, pero no exclusivamente, empezando desde 

el paquete 3a que esti dirigido hacia la segunda via de rodillos central 6 y luego secuen-

cialmente sobre las otras. 

En la segunda via de rodillos central 6 hay, despues de la region de impresion 11, 

una regi6n intermedia 14 que transporta los paquetes 3a que ya han sido impresos hacia 

un primera region de secado que esti constituida por ejemplo por un horno de secado 15, 

mostrado en la figura 1, o preferiblemente por una unidad de transporte de aire caliente 

superpuesta 15a, mostrada en las figuras 8 y 9. 

Despues de la primera region de secado hay una tercera via de rodillos de descarga 

16 que transporta los paquetes 3a hacia una region de descarga 17 o a una unidad de giro 

95, tal y como se describe a continuacion. 

El aparato completo 1 está controlado por un panel de control electric° 62. 

La primera via de rodillos 4 de acumulacion, la segunda via de rodillos central 6 y 

la tercera via de rodillos de descarga 16 estan estructuradas de una forma sustancialmente 

similar. 

A modo de ejemplo, la estructura de la segunda via de rodillos central 6, que tiene 

una estructura de soporte 18 que esti provista completamente mediante perfiles metalicos 

y descansa en pies 19 cuya altura es ajustable, sera descrita en detalle a continuacion. 

Longitudinal y lateralmente a la estructura de soporte 18 hay hombros 21 que es-

tan paralelos entre si y a partir de los cuales guias de contencion 22 sobresalen hacia arri-

ba; rodillos 20 estan asociados transversalmente y rotatoriamente entre los hombros 21 y 

estan recubiertos ventajosamente de una capa protectora 23 hecha de PVC con el fin de 

impedir que los articulos sean dailados durante su movimiento. 

Los rodillos 20 son movidos mediante una cadena de mando movida por un motor 

de engranajes 24. 

La segunda via de rodillos central 6 esti provista ventajosamente de rodillos de 

piñon fijo con el fin de permitir el avance espaciado uniforrnemente de los paquetes de 

articulos. 
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La primera via de rodillos 4 de acumulacion esta provista de rodillos motorizados 

o de rodillos de giro libre con el fin de permitir al operario empujar los articulos hacia 

delante. 

La tercera via de rodillos de descarga 16 esta provista de rodillos de pill& fijo 

con el fin de permitir el avance continuo de los paquetes 3a. 

El primer mecanismo de detenci6n 5 esta diseliado para detener los paquetes 3a de 

articulos 3 antes de hacer que entren a la segunda via de rodillos central 6 para permitir el 

paso en dicha segunda via de rodillos de un paquete de articulos a la vez. 

El segundo mecanismo de detencion 7 esta diseilado para detener los paquetes 3a 

en la region 8 de la segunda via de rodillos central 6 con el fin de permitir a los medios de 

centrado centrales 9 y a los medios de centrado laterales 10 disponer correctamente el pa-

quete elegido 3a antes de que ocurra la impresi6n. 

El primer y segundo mecanismo de detencion son estructuralmente identicos; de 

este modo, a modo de ejemplo, solo el mecanismo de detenci6n 5 es descrito, que esta 

compuesto de una estructura fija 25, provista mediante perfiles metalicos, que esta ancla-

da sobre la segunda via de rodillos central 6, y de una parte movil 26 constituida por un 

sistema de movimiento vertical 27 que comprende cojinetes acanalados de via deslizante 

28. 

El movimiento vertical hacia arriba y hacia abajo es realizado mediante un cilin-

dro neumatico 29 accionado por una valvula electrica neumatica no mostrada. 

En la parte superior de la parte movil 26 que sobresale mas alla del plano de dis-

posici6n de los rodillos 20 hay un rodillo loco 30 que esta disefiado para evitar la fricci6n 

entre los paquetes de articulos y la parte movil durante el movimiento ascenden-

te/descendente. 

El mecanismo de centrado central 9 esta constituido por una palanca oscilante 31 

que se retrae entre los rodillos 20 de la segunda via de rodillos central 6, tal palanca osci-

lante estando provista por perfiles metalicos sustancialmente con forma de L, en los que 

un ala 31a es lineal y esta anclada a juntas 32 con cojinetes de bolas con el fin de permitir 

su rotaciOn, mientras que la otra ala 3 lb, que tiene una forma de tipo arco, es hecha so-

bresalir entre dos cojinetes adyacentes en la direccion de la estacion de impresi6n 11. 

Las juntas 32 estan instaladas en una estructura 33 que puede deslizarse sobre un 

primer sistema de guias de tornillos de bolas lineales 34. 

La estructura 33 esta conectada a mangos provistos adecuadamente 35, los cuales 

estan adaptados para imponer su movimiento manual, y esta provista de pistones de posi-

cionamiento 36 con retorno accionado por muelle para el cierre en las perforaciones esca-

lonadas 37 dispuestas a lo largo de los lados de la segunda via de rodillos central 6. 

De esta manera, durante el paso de calibrado inicial, antes de empezar el ciclo au-

tomatico, la estructura 33 es movida manualmente, haciendo que se deslice a lo largo del 
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primer sistema de guias lineales 34, y luego es posicionada correctamente permitiendo la 

insercion de los pistones de posicionamiento 36 en las perforaciones escalonadas 37. 

La palanca 31 es movida por un primer cilindro neumatico 38 accionado por una 

valvula electrica neumatica. 

Un regulador de presion esta instalado tambien con el fin de evitar una presi6n ex-

cesiva en cada paquete 3a de articulos. 

Finalmente, hay sensores conectados al primer cilindro 38 con el fin de controlar 

la posici6n de la palanca 31 durante los pasos de trabajo. 

Los medios de centrado laterales 10 comprenden un empujador 39, el cual esta 

dispuesto en al menos un lado de la segunda guia de rodillos 6, que puede moverse trans-

versalmente a tat segunda via de rodillos y de este modo empuja cada paquete 3a de ar-

ticulos contra una detenci6n fijada 40, que esta montada en el lado opuesto de la segunda 

via de rodillos 6. 

El empujador 39 esta constituido por dos partes con forma de C 41 hechas de 

plancha de metal prensada y esta instalado en un carro 42 que puede deslizarse sobre un 

segundo sistema de guias lineales con correderas de tornillos de bolas, designadas por el 

namero de referencia 43. 

El movimiento es provisto por un segundo cilindro neumatico 44 accionado por 

una valvula electrica neumatica. 

Ventajosamente, un regulador de presion es instalado con el fin de evitar una pre-

sion excesiva sobre el paquete 3a. 

Los medios de centrado laterales 10 tambien pueden ser colocados en la parte ini-

cial de la maquina y ser utilizados para alinear los articulos individuales 3 que constituyen 

los paquetes 3a. 

Ademas, hay medios para prensar tales articulos, que estan constituidos por una 

estructura de soporte 81 constituida por dos hombros 82a, 82b hechos de perfiles de alu-

minio anclados sobre la primera via de rodillos 4; en la parte interior de tat estructura de 

soporte, guias lineales 83a, 83b estan acomodadas con el fin de permitir el deslizamiento 

de bloques deslizantes 84a, 84b, que estan anclados a un marco de alineamiento 85 corn-

puesto de una via de rodillos libres, que esta compuesta de cuatro rodillos locos recubier-

tos por una capa protectora hecha de PVC con el fin de impedir el dallo a los paquetes de 

contenedores hechos de poliestireno durante el paso de atravesar. 

El movimiento del marco de alineamiento 85 ocurre mediante un par de cilindros 

neumaticos 86 o mediante un volante. 

Finalmente, hay sensores conectados at segundo cilindro 44 para controlar la posi-

cion del empujador 39 durante los pasos de trabajo. 
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El primer medio de impresion digital 12 utilizado es preferiblemente un plotter di-

gital conocido por la marca registrada Roland, convenientemente adaptado y alimentado 

por colores de impresion con base de agua. 

El primer medio de impresion digital 12 esta instalado sobre los paquetes 3a en los 

medios 13 para su movimiento que permiten su movimiento hacia delante y hacia atras, a 

lo largo de la direcci6n de avance de la segunda via de rodillos 6, y su movimiento ascen-

dente/descendente respecto de la segunda via de rodillos subyacente 6. 

Este movimiento permite adaptar el posicionamiento del primer medio de impre-

si6n 12 a las dimensiones del paquete subyacente 3a de articulos sobre el cual se ha de 

imprimir. 

Los medios de movimiento 13 estan constituidos por una estructura base 45 y por 

un montaje de elevacion 46. 

La estructura base 45 esta provista preferiblemente mediante elementos tubulares 

y descansa sobre pies 47 cuya altura es ajustable. 

Un tercer sistema con guias lineales con correderas de tornillos de bolas 48 es ins-

talado encima de la estructura base 45 con el fin de imponer el deslizamiento de un mon-

taje de elevacion 46 a lo largo de la direccion de avance de la segunda via de rodillos 6. 

Este movimiento ocurre mediante una correa dentada 49 que es accionada por un 

motor paso a paso 50 controlado por un codificador provisto adecuadamente y soportado 

sobre pies 47. 

El montaje de elevacion 46 esta compuesto preferiblemente por dos columnas 51, 

que pueden deslizarse sobre un cuarto sistema que esta dispuesto verticalmente respecto 

de la segunda via de rodillos 6, de guias lineales 52 con correderas de tornillos de bolas 

accionadas por tuercas de cojinetes de bolas 53 con espacio libre reducido accionadas por 

un tornillo de bolas 54. 

El movimiento de los tornillos de bolas 54 para la elevacion y el descenso de las 

dos columnas 51 es provisto por una cadena de mando accionada por un motor 55 del 

tipo sin escobillas, con un dispositivo de fi-enado de seguridad y un codificador para la 

lectura de posiciOn. 

En la region en la que ocurre la impresion hay una detencion fija 87 para los pa-

quetes 3a en la que hay un primer dispositivo para separar los paquetes 3a respecto de la 

detencion fija 87, tambien referenciado como punto cero. 

Al final de la operaci6n de impresion, el dispositivo para separar los paquetes los 

aleja de la detenci6n fija 87 con el fin de impedir que tal detencion frote contra ellos y se 

desalinee, creando inconvenientes para las subsiguientes operaciones. 

El dispositivo para separar los paquetes esta compuesto por un cilindro neumatico 

88, que esta anclado en la detencion fija 87, y por un disco 89, que esta hecho de PVC 

con el fin de evitar marcar el paquete de contendores hecho de poliestireno, anclado sobre 
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el vastago del cilindro neumatico; en el paso inactivo del sistema, el disco se retrae dentro 

de la detenci6n fija, mientras que cuando se ha completado la impresion el cilindro neu-

matico empuja los paquetes de contenedores de poliestireno espaciando el paquete alre-

dedor de 10 mm, y luego vuelve inmediatamente a la posici6n de descanso con el fin de 

permitir posicionar el siguiente paquete. 

Las figuras 17, 18 y 19 ilustran el primer medio de impresion 12, o el equivalente 

segundo medio de impresion, en los que medios para corregir la posici6n de los cabezales 

impresores 98 estan destacados. 

La composicion de los paquetes 3a a veces involucra diminutas imperfecciones a 

lo largo de toda la longitud del paquete; esto puede crear friccion del cabezal impresor 98 

a lo largo del paquete y puede ocurrir un ligero dafio al cabezal mismo, que con el paso 

del tiempo puede provocar que se rompa el cabezal. 

Los medios para corregir la posici6n de los cabezales impresores 98 estan consti-

tuidos por un codificador (no mostrado) para leer el movimiento ascendente y/o descen-

dente del plotter, por un par compuesto por un sensor de alta precision 99 y receptor 100 

dispuestos en la regi6n de impresion inicial (punto "cabezales cero", linea de impresion 

imaginaria respecto de la superficie a ser impresa), por un par compuesto por un sensor de 

precisi6n 101 y receptor 102 dispuestos despues de los cabezales 98 del plotter (punto 

"cabezales cero", linea de impresion imaginaria respecto de la superficie a ser impresa), 

por un par compuesto por un sensor 103 y un reflector 104 para leer rapidamente la altura 

del paquete 3a. 

La operaci6n del aparato se deduce de los siguientes pasos: 

PASO 1  

Cuando el paquete de contenedores de poliestireno a ser procesados esta dispuesto 

debajo del plotter, mediante un panel de operario provisto apropiadamente, el valor de 

correccion del cabezal respecto del punto "cabezales cero" ha de ser introducido. 

De nuevo mediante el panel del operario los cabezales del plotter se mueven mas 

cerca del paquete de contenedores de poliestireno; en este punto el plotter desciende rapi-

damente hasta que la serial del par constituido por el sensor 103 y el reflector 104 es inte-

rrumpida por la presencia del paquete. 

PASO 2 

En este punto la velocidad de descenso del plotter disminuye para permitir al sen-

sor de precisi6n 99 y el receptor 100 determinar la regi6n de comienzo de impresion 

("cabezales cero", la linea de impresion imaginaria respecto de la superficie a ser impre-

sa), que esta cerca de la superficie de impresion del paquete de contenedores hechos de 

poliestireno. 
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En este punto, mediante el panel del operario, la adquisicion de la altura detectada 

por el par constituido por el sensor de precisi6n 99 y el receptor 100 es confirmada. 

PASO 3 

El plotter empieza a imprimir a lo largo de todo el paquete, mientras que el par 

constituido por el sensor de precision 99 y el receptor 100 dispuesto en la region de im-

presi6n inicial esta siempre activo y comprueba cualquier exceso de imperfecciones del 

paquete que pudiera &liar los cabezales impresores. 

PASO 4 

Si el par constituido por el sensor de precision 99 y el receptor 100 dispuestos en 

la region de impresion inicial ("cabezales cero", linea de impresion imaginaria respecto 

de la superficie a ser impresa) o el par constituido por el sensor de precisi6n 101 y el re-

ceptor 102 dispuestos tras los cabezales del plotter (punto "cabezales cero", linea de im-

presi6n imaginaria respecto de la superficie a ser impresa) detecta un exceso de imperfec-

ciones, interviene en la correccion de los cabezales impresores, es decir, el plotter se eleva 

automaticamente basado en el factor de correccion establecido previamente en el panel 

del operario. 

Esta operaci6n se realiza automaticamente sin detener la impresion; el pequello 

desplazamiento del plotter es controlado por un codificador instalado en las columnas de 

ascenso y/o descenso del plotter. 

PASO 5 

Una vez que ha finalizado la impresi6n del paquete donde el plotter ha tenido que 

corregir la altura de los cabezales, el plotter vuelve a la posicion detectada en el paso ini-

cial (paso 2), listo para el nuevo paquete de contenedores hechos de poliestireno. 

Despues de la region de impresion 11 hay una primera region de secado que corn-

prende, por ejemplo, el horno de secado 15 mostrado en la figura 1 o preferiblemente la 

unidad de transporte de aire caliente 15a mostrada en las figuras 8 y 9. 

Si se desea utilizar la solucion que emplea el horno de secado 15, tai homo esta 

compuesto de una estructura de tipo ttnel 56 preferiblemente hecha de metal prensado 

con puertas de entrada 57 y puertas de salida 58 que pueden abrirse y cerrarse parcial-

mente. 

El movimiento de las puertas 57, 58 ocurre mediante una cadena de mando movi-

do por un motor de engranajes 59. 

En la parte superior del horno de secado 15 hay resistencias con aletas 60 para ca-

lentar, que estan localizadas debajo de ventiladores axiales 61. 

El panel de control electrico 62 comprende todos los sistemas de control logic°, 

los controles, los sistemas de establecimiento de temperatura y un PLC para controlar los 

medios de movimiento 13. 
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Ademas, en la parte delantera hay una pantalla tactil para establecer los comandos 

y ver mensajes y alertas. 

Tal y como se muestra en las figuras 8 y 9, la primera region de secado esta cons-

tituida preferiblemente por una unidad de transporte de aire caliente 15a constituida por 

una boquilla 70 que puede moverse en una viga 71 de una grim puente 72 dispuesta trans-

versalmente al aparato, la viga 71 tambien siendo movible en angulos rectos a tal aparato. 

Uno o mas motores de engranajes adaptados 73a, 73b, estan provistos, los cuales, 

mediante una correa o cadena dentada provista apropiadamente 74 u otros medios de in-

terconexion, mueven una placa 74 a la que la boquilla 70 esta conectada y que permite 

levantar o bajar la viga 71, puesto que la placa y la viga son movibles en guias provistas 

adecuadamente. 

La boquilla 70 esta conectada a un conducto 75 para el transporte de aire caliente, 

que es forzado mediante un ventilador provisto adecuadamente 76. 

Se han hecho previsiones para el ajuste de la temperatura y la velocidad del mo-

vimiento de la unidad de transporte de aire 15a. 

Un segundo dispositivo para separar los paquetes 3a esta dispuesto tambien en la 

primera regi6n de secado y esta constituido por un cilindro neumatico 90, que esta ancla-

do en un poste 91 y en cuyo vastago 92 una guia 93 esta asociada transversalmente y esta 

provista de ruedas libres 94 con el fin de evitar marcar el paquete de contenedores hechos 

de poliestireno. 

El cilindro neurnatico empuja el paquete de contenedores de poliestireno separan-

do el paquete unos 20 mm aproximadamente y volviendo inmediatamente a la posicion 

inactiva con el fin de permitir posicionar al siguiente paquete. 

La operacion del aparato para la impresion digital sobre articulos constituidos por 

paquetes 3a de contenedores hechos de poliestireno expandido sinterizado (articulos) es 

como sigue. 

Un operario o una maquina automatica carga los paquetes 3a de contenedores 3 

sobre la region de carga 2 hasta que la primera via de rodillos de acumulacion 4 esta Ile-

na; cada paquete 3a es obtenido disponiendo los contenedores individuales de forma que 

estan mutuamente apilados, tal paquete siendo entonces rotado sobre un lado elegido y 

dispuesto a lo largo de un eje que es longitudinal o transversal al aparato. 

Los paquetes 3a obtenidos de este modo y dispuestos mutuamente los unos junto a 

los otros a lo largo de toda la linea son enviados hasta que interactuan con el primer me-

canismo de detencion 5, que los bloquea, permitiendo el avance de un paquete a la vez. 

El paquete liberado por el primer mecanismo de detenci6n 5 entra en la regi6n 8 

de la segunda via de rodillos central 6. 
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En este punto, el segundo mecanismo de detencion 7 bloquea el avance del paque-

te 3a y los medios de centrado centrales 9 y los medios de centrado laterales 10 lo dispo-

nen correctamente con el fin de realizar la impresi6n. 

Entonces el segundo mecanismo de detencion 7 se mueve hacia abajo, permitien-

do al paquete 3a avanzar en la region 9 donde el primer medio de impresi6n digital 12, 

previamente posicionado y calibrado mediante los medios de movimiento 13, imprime 

sobre el paquete subyacente, realizando la impresion en cada uno de los contenedores 3 

que forman el paquete 3a. 

Despues de que haya finalizado la impresion del paquete, el paquete es hecho 

avanzar en la region intermedia 14 y desde all entra en la primera regi6n de secado. 

Una vez que este paso esta completado, la via de rodillos de descarga 16 hace que 

el paquete avance a traves de la tercera via de rodillos de descarga 16 hasta la regi6n de 

descarga 17, desde la cual el operario puede descargarlo y almacenarlo en un pale provis-

to adecuadamente. 

Como altemativa, despues de la salida de la primera region de secado, el paquete 

3a es llevado a una unidad de giro 95, que esta diseliada para coger el paquete de conte-

nedores hechos de poliestireno, rotarlo 180 grados y descansarlo de nuevo sobre la via de 

rodillos. 

La unidad de giro 95 esta compuesta por un par de mordazas de sujeci6n 96, de 

las cuales una es movil y la otra es fija, y pueden moverse mutuamente mas cerca o mas 

lejos entre Si mediante un cilindro neumatico dispuesto transversalmente a la tercera via 

de rodillos 16 con el fin de permitir agarrar los paquetes de contenedores de poliestireno 

teniendo varias dimensiones. 

El paquete de mordazas de sujecion 96 es instalado en un eje rotatorio 97 con el 

fin de permitir la rotaci6n de 180° de izquierda a derecha del paquete de contenedores y 

su retomo a su posici6n con el fin de coger otro paquete. 

Con el fin de asegurar que el cilindro neumatico de la mordaza movil no presione 

el paquete en exceso y lo arruine, un regulador de presion es instalado que esta calibrado 

de antemano y esta controlado por sensores provistos y conocidos adecuadamente. 

Cilindros rotatorios son instalados en los dos extremos del eje rotatorio 97 y a su 

vez son instalados en un sistema de guias lineales con el fin de permitir elevar y/o bajar el 

eje de rotacion para agarrar los varios modelos de paquetes de contenedores hechos de 

poliestireno. 

La altura del eje 97 es ajustable segim el format° de contenedores de poliestireno 

a ser tratado. 

Despues de la unidad de giro 95 hay opcionalmente un dispositivo automatic° pa-

ra prensar los contenedores, seguido por un segundo medio de impresion, similar al pri-

mer medio de impresion 12, para imprimir otra cara de los contenedores 3 de cada paque-
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te 3a; esto es seguido por una segunda region de secado, similar a la primera region de 

secado. 

De este modo se ha descubierto que el aparato segian la invencion ha conseguido 

plenamente el objetivo y los objetos mencionados, puesto que permite, gracias a la dispo-

sicion de descanso en un lado de los paquetes 3a y del primer y/o segundo medio de im-

presion digital colocado encima de ellos, obtener una impresion digital en el lado elegido 

de cajas o contenedores hechos de poliestireno expandido sinterizado, todo de forma A.- 

pida y facil. 

Ademas, el aparato permite obtener impresion digital sobre articulos con una ele-

vada versatilidad y adaptabilidad de la impresion a las diferentes dimensiones de los ar-

ticulos, puesto que es suficiente adaptar meramente la disposicion del primer y/o segundo 

medio de impresion digital segun las dimensiones del articulo individual subyacente que 

compone el paquete 3a. 

El aparato ademas permite acelerar todos los pasos del proceso de impresion y 

requiere pocas intervenciones manuales del operario, permitiendo customizar graficamen-

te articulos hechos de poliestireno expandido sinterizado de forma rapida y sencilla. 

Ademas, el hecho de que el medio de impresion esta alimentado utilizando tintas 

con base de agua permite eliminar los riesgos de toxicidad, protegiendo la salud de los 

usuarios del mecanismo, limitando la eliminacion de cualquier residuo durante la limpie-

za del medio de impresion digital 12, y finalmente permitiendo el uso de tal aparato para 

imprimir en los sectores mas dispares, que van desde el sector medico y el sector alimen-

tario al sector de los regalos y complementos, etcetera. 

Aunque el aparato segun la invencion ha sido concebido particularmente para im-

primir sobre articulos preformados hechos de poliestireno expandido sinterizado, sin em-

bargo puede ser utilizado, mas generalmente, para articulos preformados tambien hechos 

de cualquier otro material. 

El aparato concebido de este modo es susceptible de numerosas modificaciones y 

variaciones, todas ellas estando dentro del ambito de las reivindicaciones anexadas; todos 

los detalles pueden ser ademas reemplazados por otros elementos tecnicamente equiva-

lentes. 

En la practica, los materiales utilizados, asi como las dimensiones, pueden ser 

cualesquiera segan los requisitos y el estado de la tecnica. 
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REIVINDICACIONES 

1. Un aparato para imprimir sobre articulos (3) constituidos por contenedores he-

chos de poliestireno expandido sinterizado, que comprende: medios de soporte y avance 

para el soporte y avance de dichos articulos, previamente apilados unos sobre otros y dis-

puestos en un lado elegido para formar paquetes (3a), al menos un primer medio de im-

presi6n digital (12) que puede moverse axialmente y en angulos rectos a dichos medios de 

soporte y avance y esta dispuesto encima de dichos paquetes (3a), al menos una primera 

regi6n de secado y una regi6n para descargar dichos articulos (3) de dicho aparato (1), 

caracterizado por el hecho de que dichos medios de soporte de avance comprenden: una 

primera via de rodillos de acumulacion continuamente alimentable (4) que tiene un area 

de carga (2) dispuesta en un extremo suyo; una segunda via de rodillos central (6) conti-

gua al extremo de salida de dicha primera via de rodillos de acumulacion (4); un primer 

mecanismo de detencion (5) para dichos paquetes (3a) que esta interpuesto entre dicho 

extremo de salida de dicha primera via de rodillos (4) y dicha segunda via de rodillos (6) 

y esta adaptado para permitir el transito, en dicha segunda via de rodillos (6), de un imico 

paquete (3a) de articulos (3) a la vez, dichos paquetes (3a) estando dispuestos longitudinal 

o transversalmente sobre dichos medios de avance, dicha segunda via de rodillos central 

(6) estando provista, en una regi6n de salida suya, de un segundo mecanismo de deten-

cion (7) para dichos paquetes (3a) que divide dicha segunda via de rodillos (6) en una re-

gi6n inicial (8) para disponer dichos paquetes (3a) y en una subsiguiente primera regi6n 

de impresion (11) en la que dicho al menos un primer medio de impresi6n digital (12) es-

tá  provisto con medios de movimiento adaptados (13); y medios de centrado 

centrales (9) y laterales (10) provistos en dicha regi6n inicial (8) para posicionar correc-

tamente centrado, respecto de dicho primer medio de impresi6n digital (12), un imico pa-

quete (3a) en dicha subsiguiente primera region de impresion (11). 

2. El aparato segOn la reivindicaciOn 1, caracterizado por el hecho de que dicho 

primer medio de impresion digital (12) esta dispuesto encima de dichos paquetes (3a) y 

puede moverse tanto vertical como horizontalmente respecto de dichos paquetes subya-

centes (3a) para imprimir en articulos individuales (3) de dimensiones elegidas, la impre-

sion ocurriendo al menos en un lado de cada articulo (3), en particular en el lado que esta 

dirigido hacia dicho primer medio de impresi6n digital superpuesto (12) y que esta de ca-

ra a el. 

3.- El aparato segun las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por el hecho de que 

comprende ademas una regi6n intermedia (14) localizada en dicha segunda via de rodillos 

central (6), despues de dicha primera region de impresion (11), la impresion ocurriendo 

comenzando sustancialmente desde el paquete (3a) que esta dirigido hacia dicha segunda 

via de rodillos central (6) y luego secuencialmente a las otras, dicha region intermedia 

(14) transportando dichos paquetes (3a), ya impresos, en dicha primera region de secado, 
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que esta constituida bien por un horno de secado (15) o por una unidad de transporte de 

aire caliente (15a), desde la que una tercera via de rodillos de descarga (16) subsiguien-

temente se extiende que transporta dichos paquetes ya impresos (3a) hacia un area de des-

carga (17) o hacia una unidad de giro (95) seguida por un segundo medio de impresion 

digital (12) y por una segunda region de secado. 

4. El aparato segim una o mas de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por 

el hecho de que dicha segunda via de rodillos comprende una estructura de soporte que 

esta provista lateral y longitudinalmente de hombros mutuamente paralelos (21), desde 

los cuales guias de contencion (22) sobresalen hacia arriba, rodillos (20) siendo rotato-

riamente y transversalmente asociados entre dichos hombros (21) y siendo movidos me-

diante una cadena de mando accionada por un motor de engranajes (24). 

5. El aparato segian una o mas de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por 

el hecho de que comprende un primer y un segundo medio de impresion digital (12), con 

una unidad de giro (95) interpuesta, que estan instalados encima de dichos paquetes (3a) 

en dichos medios (13) para su movimiento, que comprenden medios para el movimiento 

translatorio vertical que permiten tanto su movimiento hacia delante como hacia atras a lo 

largo de la direcci6n de avance de dicha segunda via de rodillos (6) y su movimiento as-

cendente/descendente respecto del piano de disposicion de dicha segunda via de rodillos 

subyacente (6), para adaptar el posicionamiento de dichos medios de impresi6n (12) a las 

dimensiones del paquete subyacente (3a) y por lo tanto a los articulos individuales (3) so-

bre los que se ha de realizar la impresion, dichos medios de movimiento translatorio ver-

tical comprendiendo un montaje de elevacion que tiene dos columnas para cada lado que 

pueden deslizarse en un primer sistema de guias lineales, que estan dispuestas vertical-

mente respecto de dichos medios de soporte y avance de articulo, que estan soportados 

por una estructura base y estan conectados a un tornillo de bolas que esta conectado me-

diante una cadena de mando a un sistema de actuacion. 

6. El aparato segim una o mas de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por 

el hecho de que dichos medios de centrado centrales (9) comprenden una palanca oscilan-

te (31) que se retrae entre los rodillos (20) que constituyen dicha segunda via de rodillos 

central (6), dicha palanca oscilante (31) estando provista por perfiles metalicos con forma 

sustancialmente de L, en los que un ala (31a) es lineal y esta anclada a juntas (32) con 

cojinetes de bolas con el fin de permitir su rotacion, mientras que la otra ala (3 1 b), que 

tiene una forma de arco, es hecha sobresalir entre dos de dichos cojinetes (20) que estan 

adyacentes en la direccion de dicha estaciOn de impresiOn (11), dichas juntas (32) estando 

instaladas en una estructura (33) que puede deslizarse en un primer sistema de guias de 

tornillos de bolas lineales (34), que esta conectado a mangos provistos adecuadamente 

(35) que estan adaptados para imponer un movimiento manual suyo y esta provisto de 

pistones de posicionamiento (36) con retorno accionado por muelles para cerrar en las 

perforaciones escalonadas (37) dispuestas a lo largo de los lados de la segunda via de ro-

dillos central (6), dicha palanca (31) siendo movida por un primer cilindro neumatico (38) 

que es accionado por una valvula electrica neumatica. 

7. El aparato segfin una o mas de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por 

el hecho de que dichos medios de centrado laterales (10) comprenden un empujador (39), 

que esta dispuesto en al menos un lado de dicha segunda via de rodillos (6) y que puede 
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moverse transversalmente a dicha segunda via de rodillos (6) y de este modo empuja cada 

paquete (3a) de articulos (3) contra una detencion fija (40), que esta montada en el lado 

opuesto de la segunda via de rodillos (6), dicho empujador (39) estando constituido por 

dos partes (41) hechas de metal prensado que tiene forma de C y estan instaladas en un 

carro (42) que puede deslizarse sobre un segundo sistema de guias lineales (43) con co-

rrederas de tornillo de bolas, el movimiento estando provisto por un segundo cilindro 

neumatico (44) accionado por una valvula electrica neumatica. 

8. El aparato segiln una o mas de la anteriores reivindicaciones, caracterizado por 

el hecho de que comprende una primera region de impresi6n y una segunda region de im-

presion, tras las cuales hay una primera region de secado y una segunda region de secado, 

cada una de las cuales comprende un horno de secado (15) que esta compuesto de una 

estructura de tipo time! (56) hecha de metal prensado, con puertas de entrada (57) y puer-

tas de salida (58) que pueden abrirse y cerrarse parcialmente, el movimiento de dichas 

puertas (57, 58) ocurriendo mediante una cadena de mando movida por un motor de en-

granaj es (59). 

9. El aparato segun una o mas de las reivindicaciones 1-7, caracterizado por el he-

cho de que comprende una primea region de impresi6n y una segunda regi6n de impre-

si6n, tras las cuales hay una primera region de secado y una segunda regi6n de secado, 

cada una de las cuales comprende una unidad de transporte (15a) para aire caliente, que 

esta constituida por una boquilla (70) que puede moverse en una viga (71) de una grila 

puente (72) dispuesta transversalmente a dicho aparato, dicha viga (71) siendo tambien 

movible en angulos rectos a dicho aparato mediante la presencia de uno o mas motores de 

engranajes (73a, 73b), que mediante una correa o cadena dentada (74) u otros medios de 

interconexion mueven una placa (74) a la que dicha boquilla (70) esta conectada y permi-

te levantar o bajar dicha viga (71), dicha placa y dicha viga siendo movibles en guias, di-

cha boquilla (70) estando conectada a un conducto (75) para el transporte de aire caliente 

que es forzado mediante un ventilador (76). 

10. El aparato segon una o mas de las anteriores reivindicaciones, caracterizado 

por el hecho de que en la regi6n donde ocurre la impresi6n hay una detenci6n para dichos 

paquetes (3a), en la que hay un primer dispositivo para separar dichos paquetes (3a) res-

pecto de una detencion fija (87), tambien llamada "punto cero", al final de la impresion 

dicho dispositivo espaciador alejando dichos paquetes (3a) de dicha detencion fija (87) 

con el fin de impedir que rocen contra ella y se desalinee, dicho dispositivo de separacion 

de paquetes estando compuesto por un cilindro neumatico (88) que esta anclado en dicha 

detenci6n fija (87) y un disco (89) que esta hecho de plasticos con el fin de evitar marcar 

dicho paquete, anclado sobre el vastago de dicho cilindro neumatico, en el paso inactivo 

dicho disco retrayendose dentro de dicha detencion fija, mientras que cuando se ha corn-

pletado la impresion dicho cilindro neumatico empuja dicho paquete de contenedores he-

chos de poliestireno por una extension elegida y entonces vuelve inmediatamente a la p0-

sici6n inactiva con el fin de permitir posicionar el siguiente paquete. 

11. El aparato segim la reivindicacion 10, caracterizado por el hecho de que com-

prende un segundo dispositivo para separar dichos paquetes (3a) que esta dispuesto en 

dicha primera regi6n de secado, dicho segundo dispositivo estando constituido por un ci-

lindro neumatico (90) anclado en un poste (91), en cuyo vastago (92) una guia (93) esta 
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asociada transversalmente, dicha guia teniendo ruedas libres (94) con el fin de evitar mar-

car el paquete de contenedores hechos de poliestireno, dicho cilindro neumatico empu-

jando dicho paquete de contenedores de poliestireno durante una extension elegida y lue-

go volviendo inmediatamente a la posicion inactiva con el fin de permitir posicionar el 

siguiente paquete. 

12. El aparato segim una o mas de las anteriores reivindicaciones, caracterizado 

por el hecho de que despues de la salida de dicha primera regi6n de secado, dicho paquete 

(3a) es transferido a una unidad de giro (95), que esta disefiada para recoger dicho paque-

te de contenedores de poliestireno, rotandolo 1800 y depositandolo de nuevo sobre dicha 

tercera via de rodillos (16), dicha unidad de giro (95) estando compuesta por un par de 

mordazas de agarre (96), de las cuales una es movil y la otra es fija, que pueden ser movi-

das mutuamente mas cerca o separadas mediante un cilindro neumatico, dicha unidad de 

giro (95) estando dispuesta transversalmente a dicha tercera via de rodillos (16), con el fin 

de permitir el agarre de paquetes de contenedores de poliestireno que tienen diferentes 

dimensiones, dicho par de mordazas de agarre (96) estando instaladas en un eje rotatorio 

(97) con el fin de permitir la rotacion de 180° de izquierda a derecha de los paquetes de 

contenedores y volver a su posicion con el fin de recoger otro, con el fin de asegurar que 

dicho cilindro neumatico de dicha mordaza movil no presione dicho paquete excesiva-

mente, un regulador de presion siendo instalado y siendo calibrado de antemano y contro-

lado por sensores, cilindros rotatorios siendo instalados en los extremos de dicho eje de 

rotaci6n (97) y a su vez siendo instalados en un sistema de guias lineales con el fin de p0-

der elevar y/o bajar el eje de rotacion para agarrar los varios modelos de paquetes de con-

tenedores de poliestireno, la altura de dicho eje (97) siendo ajustable segim el formato del 

paquete de contenedores de poliestireno a ser tratados. 

13. El aparato segun la reivindicacion 12, caracterizado por el hecho de que des-

plies de dicha unidad de giro (95) hay un segundo medio de impresi6n, similar a dicho 

primer medio de impresion (12) y adaptado para imprimir otra cara de dichos articulos (3) 

de cada paquete (3a), seguido por una segunda regi6n de secado similar a la primera re-

gion de secado. 

14. El aparato segun la reivindicacion 13, caracterizado por el hecho de que di-

chos primer y/segundo medios de impresion (12) tienen cabezales impresores (98) y me-

dios para corregir la posiciOn de los cabezales impresores (98), dichos medios para corre-

gir la posiciOn de los cabezales impresores (98) estando constituidos por un codificador 

para leer el movimiento ascendente y/o descendente de un plotter, por un par constituido 

por un sensor de precision (99) y un receptor (100) dispuestos en la regi6n de impresion 

inicial, o punto "cabezales cero", por un par constituido por un sensor de precision (101) 

y receptor (102) dispuestos despues de dichos cabezales (98) o punto "cabezales cero", 

por un par constituido por un sensor (103) y un reflector (104) para la rapida lectura del 

paquete (3a). 

15. Un metodo para la impresion digital sobre articulos (3) constituidos por conte-

nedores hechos de poliestireno expandido sinterizado utilizando un aparato tal y como se 

establece en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de 

que comprende los pasos que consisten en: 
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mutuamente apilar y disponer en un lado elegido una pluralidad de articulos indi-

viduales (3) para definir paquetes (3a); 

colocar grupos de dichos paquetes (3a) sobre medios de soporte y avance en dicha 

area de carga de la primera via de rodillos (4) y continuamente alimentar dichos paquetes 

(3a) a dicha segunda via de rodillos (6) donde el transito de un paquete (6) a la vez es 

permitido por dicho primer mecanismo de detencion (5), dichos paquetes estando dis-

puestos longitudinal o transversalmente sobre dichos medios de avance; 

posicionar correctamente centrado un Arlie° paquete (3a), mediante dichos medios 

de centrado centrales y laterales (9, 10) actuando en la region inicial (8) de la segunda via 

de rodillos (6), en la subsiguiente primera region de impresion (11), donde esta el al me-

nos un primer medio de impresion digital (12) que puede moverse axialmente y en angu-

los rectos a dichos medios de avance y esta dispuesto sobre dichos paquetes (3a) para rea-

lizar la impresi6n; 

mover dicho al menos un medio de impresiOn (12) para su calibrado sobre dichos 

articulos (3) que constituyen dichos paquetes (3a); 

(3a); 

imprimir cada articulo individual (3) que constituye cada uno de dichos paquetes 

avanzar el paquete impreso (3a) a la al menos una primera regi6n de secado; y 

avanzar el paquete secado (3a) a la regi6n de descarga (17). 

16. El metodo segun la reivindicacion 15, caracterizado por el hecho de que com-

prende, tras el paso de secado, mover dichos paquetes (3a) a una unidad de giro (95) y 

luego en un segundo medio de impresi6n digital (12) y luego en una region de descarga 

para la recogida desde dicho aparato. 
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