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DESCRIPCION

PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TAPAS DE EMBALAJE O

ETIQUETAS SELLABLES PARCIALMENTE ESTAMPADAS Y TAMBIEN

IMPRESAS

Constituye el objeto de la presente invencidén un proce-
dimiento para la fabricacidén de tapas de embalaje o etiquetas
sellables parcialmente estampadas y también impresas segun el
predmbulo de la reivindicacién 1.

Pequelios envases, particularmente semiconservas para el
consumo directo desde el envase, son frecuentemente obturados
con tapas selladas. Estas consisten de una lamina de aluminio
o de un laminado de diversos materiales y son selladas direc-
tamente sobre el borde del envase. Las tapas impresas y tro-
queladas en correspondencia con el contorno del orificio del
envase son apiladas para el transporte. Las superficies lisas
de tales tapas tienden a adherirse entre si durante el des-
apilamiento antes de su aplicacidén a un envase, de manera que
no queda asegurado que cada vez sea extrailda unicamente una
sola tapa de la pila y llevada al envase. Para garantizar el
desapilamiento o la individualizacidén de tapas individuales
es conocido aplicar una estampacioén superficial sobre o al
material de la tapa. Esta estampacidédn resulta desfavorable
para la impresidn, ya que ésta pierde con ello el brillo vy,
por otra parte, impresiones de reducido tamafio, por-ejemplo
la fecha de caducidad, el cédigo de barras o indicacliones de
contenido, resultan dificilmente legibles.

Por consiguiente se conocen ya procedimientos en los
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cuales, después de la aplicacidén de una estampacidn favorece-
dora del desapilamiento, al menos aquella zona de la tapa
vuelve a ser aplastada en el campo de la escritura. Sin em-
bargo, no es posible un total retroceso de las estampaciones
a una superficie lisa.

Los mismos inconvenientes aparecen tanto en tapas de em-
balaje planas y embutidas como también en la fabricacidn de
etiquetas.

Por la EP 960024 es ulteriormente conocido dotar uUnica-
mente una zona parcial de la tapa de una estampacidén. Esta
zona parcial se halla por ejemplo a lo largo del borde de 1la
tapa, que constituye la zona de contacto y sellado con el re-
cipiente o borde del envase. De esta manera la mayor parte de
la superficie impresa permanece no estampada y con ello pue-
den conservarse impresiones brillantes. Adem&s pueden apli-
carse sin problema impresiones reducidas y permanecen en todo
momento legibles. Para poder generar segun la EP 960024 1la
estampacidén parcial tiene que asegurarse mediante marcas de
lectura, aplicadas al material laminar impreso en forma de
cinta, durante la extraccidédn de la cinta del rollo o coil
constantemente el correcto posicionamiento entre la impresidn
y los rodillos de estampacién. Ello se realiza mediante fuer-
zas de extraccién variables de la lamina del coil. Ademéas,
los rodillos de estampacidn deben presentar gofrados con ra-
portes que no coincidan con el avance de la maquina troquela-
dora, para poder garantizar el seguro desapilamiento de tapas
apiladas entre si. Un ulterior inconveniente de este procedi-

miento consiste en que el intercambio de los rodillos de es-
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tampacidén en caso de un cambio de producto resulta muy costo-
SO en tiempo y en costes y que por tanto deben asumirse pro-
longados tiempos de paro de la maquina.

Una finalidad de la presente invencidn consiste pues en
proporcionar un procedimiento para la fabricacidén de tapas de
embalaje y etiquetas sellables parcialmente estampadas e im-—
presas, en el cual la herramienta de estampacidn sea facil vy
rapidamente intercambiable en caso de cambios de formato y en
el que pueda evitarse de modo sencillo la coincidencia de las
estampaciones de tapa a tapa.

Esta finalidad se consigue mediante el procedimiento se-
gun la reivindicacién 1. Formas de realizacidn ventajosas de
la invencién se describen en las reivindicaciones dependien-
fes.

Durante el avance intermitente de la cinta para el pro-
ceso de troquelado se aprovecha el tiempo de paro para la es-
tampacidén y se aplican las estampaciones de tal manera que no
se produzca coincidencia de las estampaciones en dos tapas
que vayan a quedar superpuestas. Mediante empleo de placas de
estampacidn segun el procedimiento pueden éstas por tanto ser
accionadas de forma sincrénica con la herramienta de troque-
lado y mediante una variacién de la posicidn mutua entre cin-
ta de lamina y herramienta de estampaclidn generarse las es-
tampaciones con seguridad no coincidentes. Mediante un accio-
namiento de excéntrica, que desplaza las placas de estampa-
cidén con respecto a la cinta de lamina de compas en compas,
pueden conseguirse de manera sencilla y segura las necesarias

desigualdades de cobertura. La disposicidn de la herramienta



10

15

20

25

ES 2476222713

de estampacibén inmediatamente por delante de la herramienta
de troquelado permite adaptar ambas herramientas de tal modo
entre si que no sean O apenas sean necesarias correcciones a
causa del estiramiento de la cinta de lamina antes de la es-
tampacidén y/o el troquelado. Merced a una desplazabilidad de
la herramienta de estampacidén en el sentido de transporte de
la cinta de lamina pueden - en caso necesario - en base de
las marcas de impresién existentes ajustarse las estampacio-
nes a la impresién de las tapas o etiquetas.

Segun el procedimiento de la presente invenciédn pueden
no solamente fabricarse tapas planas, sino también tapas vy
etiquetas embutidas.

La invencidén se describird a continuacidédn mas detallada-
mente en el ejemplo de la fabricacién de tapas de embalaje
planas. La fabricacidén de etiquetas se realiza de igual mane-
ra. En los dibujos adjuntos:

La Fig. 1 muestra un dispositivo para la estampacién y
el troquelado de tapas de una cinta de lamina impresa; y

la Fig. 2 muestra una vista de planta de la herramienta
de estampacidén y el accionamiento de excéntrica.

Con el numero de referencia 1 se designa esquematicamen-
te en la Fig. 1 un dispositivo para la estampacidén e impre-
sién de tapas de lamina. Una cinta de lamina impresa 3 es
alimentada como rollo, un denominado coil 5, al dispositivo
1. E1 coil 5 estd apoyado giratoriamente alrededor del eje A
en un bastidor no ilustrado. Mediante un par de rodillos de
arrastre 7, 9, que son presionados entre si mediante muelles

no ilustrados, es extraida la cinta de lamina 3 del coil 5.
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Antes y después del par de rodillos de arrastre 7, 9 pueden
estar dispuestos rodillos de apoyo 11, 13, sirviendo el rodi-
llo de apoyo 13 para apoyar la cinta de lamina 3 con respecto
a un cilindro bailarin 15. El cilindro bailarin 15 queda si-
tuado, eventualmente guiado en una guia vertical, de forma
verticalmente libremente desplazable sobre la cinta de lamina
3. La cinta de l&dmina 3 que se aleja del cilindro bailarin 15
es guiada por un tercer rodillo de apoyo 17 hacia al menos un
ulterior rodillo de desviacién 19. Desde alli llega la cinta
de lamina 3 va sea directamente o a través de un segundoc ro-
dillo de desviacidén 21 a una herramienta de estampacidén 23.
En el ejemplo ilustrado la herramienta de estampacidén 23 com-
prende dos placas de estampacidn 25 y 27. La placa de estam-
pacién superior 27 es susceptible de ser presionada en el
sentido Y sobre la placa de estampacién inferior 25 y esta
apoyada de forma elevable respecto a esta ultima. Los medios
de guia asi como los accionamientos para la placa de estampa-
cién superior 27 no estan ilustrados. Los mismos son conoci-
dos por el estado de la técnica de herramientas de estampa-
cidén con placas de estampacidn.

Toda la herramienta de estampacién 23 estd adicionalmen-
te apoyada desplazablemente en el sentido de las flechas X en
una placa de guia 29. El desplazamiento en el sentido X se
realiza mediante un accionamiento no ilustrado, por ejemplo
medlante un servoaccionamiento. La placa de gula 29 6 la
herramienta de estampacidédn 23 apoyada desplazablemente sobre
la misma es adicionalmente desplazable en los sentidos X e Y

mediante un accionamiento de excéntrica (véase la Fig. 2). En
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la Fig. 2 puede apreciarse cdémo esta apoyada desplazablemente
en el sentido X la herramienta de estampacidn 33 en carriles
de guia 31 sobre la placa de guia 29. Ademas es apreciable
gque la placa de guia 29 esté apoyada sobre una placa base (no
ilustrada en los dibujos) y es desplazable de forma desliza-
ble sobre la placa base por medio de los accionamientos de
excéntrica 35. En la Fig. 2 la herramienta de estampacidn 23
se halla en la posicién ilustrada “1”. Desde la posicidén “1”
es desplazada la herramienta de estampacidn 23 después de ca-
da ciclo de estampacidédn por efecto del movimiento rotatorio
de los discos de excéntrica 37 y segun el dibujo de estampa-
cién en 90° u otro angulo, y asi llevado desde la posicidn
“1” a la posicién “2”, etc. Por consiguiente, las estampacio-
nes 39 resultan desplazadas cada vez en una magnitud e. A
continuacién de la herramienta de estampacidén 23 es conducida
la lamina estampada circularmente, por ejemplo alrededor de
la impresién 41, alrededor de un ulterior rodillo de desvia-
cidén 21 a al menos un par de rodillos de arrastre 43, 45 y
llega desde alli a una herramienta de troquelado 47. La
herramienta de troquelado 47 es suficientemente conocida por
el estado de la técnica y comprende dos placas 49 y 51 guia-
das de forma desplazable una contra la otra en el sentido Z.
En una de las placas 51 es visible un orificio de expulsidn
53, a través del cual son introducidas las tapas troqueladas
55 en un canal colector 57 y alli apiladas entre si. En el
canal colector 57 se hallan las tapas 55 apretadas entre si y
son mantenidas con ligera separacidén mutua por las estampa-

ciones aplicadas de forma desplazada de tapa a tapa, de mane-
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ra que entre las tapas se constituya un delgado cojin de ai-
re. Mediante un par de rodillos de arrastre 59, 61 es luego
extraida la cinta de lamina 3 presente como rejilla de tro-
quelado 63. Simultaneamente los rodillos de extraccidén 59, 61
sirven para el tensado de la cinta de l&dmina 3 durante el
troquelado.

A continuacidén se describirdn mads detalladamente los
procesos de estampaciédn y troquelado. La cinta de ladmina 3
extralida en continuo del coil 5 por los rodillos de arrastre
7 y 9 es mantenida tensada por el cilindro bailarin 15 des-
pués del par de rodillos de arrastre 7, 9. Por el segundo par
de rodillos de arrastre 59, 61 es avanzada la cinta de lamina
3 intermitentemente al compds en una magnitud predeterminada,
correspondiente a las herramientas de estampacidn y troquela-
do 47 y a la estampacidn 39, y respectivamente parada breve-
mente. La extraccidén de la cinta de lamina 3 del coil 5 por
los rodillos de arrastre 7, 9 continua produciéndose de forma
continua. Durante el paro del avance de la cinta de lémina 3
se realiza, por una parte, por parte de la herramienta de es-
tampacidén 23 la estampacién 39 y simultaneamente se efectia,
en el sentido de transporte T, mas adelante el troquelado de
la tapa 55 de la cinta 3. Para el ajuste de la herramienta de
estampacibén 23 sobre la impresidén puede esta ultima ser ajus-
tada en el sentido de la flecha X sobre la placa base 29. In-
dependientemente del ajuste en el sentido X es desplazada la
herramienta de estampacidén 23 por el accionamiento de excén-
trica 35 después de cada ciclo de estampacidn con respecto a

la placa de guia 29 y con ello también con relacidén a la cin-
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ta de lamina 3.

Naturalmente podria, en lugar de un desplazamiento de la
herramienta de estampacidén 23 con respecto a la cinta de 1la-
mina 3 conducida sobre rodillos estacionarios, también estar
apoyada desplazablemente la cinta de lédmina 3 con respecto a
la herramienta de estampacidn 23.

De acuerdo con una ulterior forma de realizacidn venta-
josa de la invencidén se produce una estampacidn solamente en
cada segunda carrera de la herramienta de estampacidn 47. De
esta manera queda situada siempre una tapa no estampada entre
dos tapas estampadas o bien una tapa estampada entre dos ta-
pas no estampadas. De esta manera puede asegurarse ulterior-
mente el cojin de aire existente entre dos tapas apiladas en-
tre si. Ademas se excluye el riesgo de un enganchamiento en-
tre tapas apiladas entre si durante el transporte, como con-
secuencia de vibraciones del medio de transporte. Las tapas
no estampadas no originan ademés “engrosamiento” alguno y por
tanto pueden apilarse en igual altura de apilamiento mas ta-
pas que en el caso de tapas estampadas todas ellas.

El procedimiento segun la invencidn permite ademéds apli-
car, ademas de las estampaciones en el borde de las tapas,
estampaciones en relieve en la zona central de la tapa. Tales
estampaciones en forma de relieve pueden por ejemplo ilustrar

logotipos del fabricante del producto y similares.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacidn de tapas y etique-
tas (55) sellables para envases, parcialmente dotadas de es-
tampaciones (39) y también impresas, siendo troqueladas las
tapas (55) de una cinta (3) impresa y dotada de marcas de im-
presién para la ubicacidén de las impresiones y luego apiladas
entre si para el transporte, caracterizado porque las estam-
paciones parciales (39) se producen cada vez durante el paro
de la cinta de lamina (3) durante el troquelado de las tapas
o etiquetas (55) y porque las estampaciones parciales (39) se
producen en cada segunda carrera de trogquelado, de manera dgue
cada segunda tapa o cada segunda etigueta (55) no quede es-
tampada.

2. Procedimiento segun la reivindicacidén 1, caracteriza-
do porque la cinta de ladmina (3) es conducida, para su estam-
paciodén, entre dos placas de estampacidn (25, 27) superpuestas
entre si de una herramienta de estampacién (23) y las placas
de estampacidn (25, 27) son accionadas una contra la otra
esencialmente de forma sincrénica con las herramientas de
troquelado (49, 51) para la estampacidn de las tapas o eti-
quetas (55), siendo asi aplicadas las estampaciones a la cin-
ta de lamina (3).

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 o
2, caracterizado porque entre dos ciclos de estampacidén sub-
siguientes la herramienta de estampacidn (23) realiza con
respecto a la cinta de lamina (3) y/o la cinta de lamina (3)
con respecto a la herramienta de estampacidn (23) un movi-

miento relativo.
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4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 2 6

3, caracterizado porque la herramienta de estampacidn (23)

y/o la cinta de lémina (3) es desplazada por un accionamiento

de excéntrica

(35)

entre cada compas de estampacidn.
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FIGUR 2
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