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DESCRIPCION
Procedimiento de impresién multicapa
Campo

[0001] La presente descripcion se refiere a procedimientos de impresién multicapa y, mas particulamente, se refiere a
unos procedimientos de impresion multicapa que emplean un recubrimiento curable por energia que proporciona
ventajas sobre el estampado en caliente/frio convencional.

Antecedentes

[0002] En las industrias de la impresidén y/o fabricacion, con frecuencia es deseable imprimir o aplicar de otro modo
impresiones en un contenedor de un producto u otro embalaje. Generaimente, la seleccion del proceso de aplicaciéon
giraria en torno a las caracteristicas fisicas de la impresién final. En algunas aplicaciones, la durabilidad de la impresion
fue superior (por ejemplo, la resistencia a la friccidn o al dafio). En algunas aplicaciones, el aspecto de la impresion fue
superior (por ejemplo, la reflectividad). En algunas aplicaciones, la durabilidad, el aspecto, y/o otras caracteristicas
fueron deseables.

[0003] Tradicionalmente, el estampado de lamina, también conocido como estampacion de |amina en caliente,
estampacion en caliente, estampacién en seco, estampacion en frio e impresion de hoja, se ha utilizado para conseguir
un aspecto deseado en el producto final. En téminos generales, el estampado en caliente es un método de impresién
en seco donde se utilizan una prensa y una lamina calentadas para aplicar graficos a una superficie deseada. El
proceso de estampado en caliente generalmente comprende calentar una prensa que define una forma deseada para la
transferencia, aplicar una lamina metalica sobre la superficie deseada, y a través de una combinacién de calor, tiempo
de parada y presion, la forma de la prensa se transfiere y fija a la superficie deseada.

[0004] El estampado de laminas en caliente/en frio es con frecuencia deseable debido a que es un proceso en seco que
no emplea disolventes ni tintas, y que, por lo general, no resulta en vapores nocivos.

[0005] Sin embargo, la calidad del proceso de estampado de Iamina depende altamente de la calidad del dispositivo o
yunque usado para sostener la parte que se va a imprimir. En otras palabras, el dispositivo debe servir de ayuda para
situar de una forma fiable y repetida la parte que se va a imprimir. Una variacion en cualquiera de estas caracteristicas
puede comprometer la calidad del proceso de estampado.

[0006] Debe reconocerse que el estampado de lamina convencional requiere con frecuencia una inversion sustancial en
maquinaria que es a la vez dificil de manejar y costosa.

[0007] El estampado de Iamina en caliente/frio rotativo puede mejorar el indice de procesado del estampado de lamina
convencional ya que este reduce el tiempo de parada. Esto puede, en lo sucesivo, mejorar el detalle de la impresion
resultante. Sin embargo, el uso del sistema de estampado de ld&mina en caliente rotativo puede ser un desafio en lo que
se refiere a tratar de mantener la temperatura deseada de la prensa. En cualquier caso, la prensa debe estar sujeta
firmemente en la posicion para producir una profundidad de impresion uniforme en las zonas de fuerte y débil cobertura
de la prensa.

[0008] Desafortunadamente, existen limites para la complejidad de las impresiones de estampado de lamina. Por
ejemplo, el estampado de lamina puede estar limitado a la topografia de una superficie especifica. Ademas, el
estampado de |amina puede ser costoso en comparacion con la impresion de tinta.

[0009] Sin embargo, la impresion de tinta convencional requiere generalmente que se aplique una tinta de imprenta en
la superficie deseada y, a continuacién, a esto le sigue generalmente la aplicaciéon de una laca u otra capa protectora
para mejorar el aspecto de la impresion (por ejemplo, reflectividad) y proteger la impresién. Desafortunadamente, la
impresion de tinta convencional no es capaz de conseguir el aspecto definitivo del estampado de lamina; es decir, la
impresion de tinta convencional por lo general no puede conseguir la reflectividad de impresion de lamina.

[0010] WO 2007/033031 diwulga un sistema de impresion de chorro de tinta metalica para aplicaciones graficas que
comprende una pluralidad de estaciones para llevar a cabo diferentes operaciones como la aplicacion de una primera
capa curable por energia, la polimerizacién y la aplicacién de una tinta metalica.

[0011] WO 01/07175 divulga un método para proporcionar un aspecto metalico a la impresiéon con una tinta metdlica,
opcionalmente con la aplicacion correspondiente de una composicién liquida curada por UV, en particular por impresion
de transferencia de presion, impresion de inyeccion de tinta e impresion litografica.

[0012] US 2010/0090455 divulga un método para proporcionar productos impresos con imagenes épticamente variables

aplicadas a un sustrato, tales como un holograma, un kinegrama y similares donde la tinta metalica se imprime sobre el
holograma o similares enwuelta en un recubrimiento curado por UV.
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Resumen

[0013] De conformidad con las presentes instrucciones, se proporciona un procedimiento de impresién de tinta
multicapa nuevo que supera las deficiencias de la impresion de tinta convencional y es capaz al menos de equiparar, y
en algunas formas de realizacidn de superar, el aspecto yla durabilidad de estampado de lamina.

[0014] Segun un aspecto principal de la invencion, se proporciona un procedimiento para foomar un producto impreso,
donde dicho procedimiento comprende

la aplicacion de un recubrimiento curable por energia a un sustrato en una primera estacién utilizando un procedimiento
de impresién, donde dicho recubrimiento curable por energia induye un material de acrilato que cura mediante
polimerizacion de radicales libres;

el curado de dicho recubrimiento curable por energia utilizando un proceso de curado por energia con polimerizacion de
radicales libres en una segunda estacion posterior a dicha primera estacion para definir una capa curable por energia
curada;

el encaminamiento de dicho sustrato a una tercera estacion posterior a dicha segunda estacion, y

la aplicacion de una tinta metalica directamente sobre la superficie intacta de dicha capa curable por energia curada que
consiste en el recubrimiento curable por energia curado, para definir una capa de tinta metalica en la capa curable por
energia curada, donde.

la aplicacion de dicho recubrimiento curable por energia a dicho sustrato en dicha primera estacion comprende la
aplicacion de dicho recubrimiento curable por energia a dicho sustrato en dicha primera estacion que utiliza un cilindro
de huecograbado con hendiduras con la impresién formadas sobre dicho cilindro de huecograbado, donde dichas
hendiduras con la impresion estdn adaptadas para retener dicho recubrimiento curable por energia hasta su contacto
con dicho sustrato mediante el cual dicho recubrimiento curable por energia se aplica a dicho sustrato.

[0015] Ademas, el método comprende opcionalmente la aplicacion de una capa superior a dicho sustrato en una cuarta
estacion, donde dicha capa superior se aplica sobre dicha capa de tinta metalica.

[0016] Segun ofro aspecto principal de la invencién, se proporciona un sistema para fomar una impresién en un
sustrato, donde dicho sistema comprende:

un sistema de alimentacion para alimentar dicho sustrato;

una pluralidad de estaciones cada una operable para aplicar un paso del procesado a dicho sustrato, una
primera de dicha pluralidad de estaciones configurada para aplicar un recubrimiento curable por energia a
dicho sustrato utilizando un procedimiento de impresion, donde dicho recubrimiento curable por energia incluye
un material de acrilato que cura mediante polimerizacion de radicales libres;

una unidad de curado dispuesta posteriormente a dicha primera estacion, donde dicha unidad de curado recibe
dicho sustrato y emite un haz de energia dirigido hacia dicho recubrimiento curable por energia para curar
dicho recubrimiento curable por energia mediante un proceso de polimerizacién de radicales libres y formar
una capa curada por energia resultante sobre dicho sustrato; y

una segunda estacion de dicha pluralidad de estaciones configurada para aplicar una tinta metalica
directamente sobre dicha capa curada por energia intacta que consiste en un recubrimiento curable por
energia curado, para definir una capa de tinta metalica en la capa curable por energia curada, donde la unidad
de curado esta entre la primera estacién y la segunda estacion, donde:

la primera de dicha pluralidad de estaciones esta configurada para aplicar dicho recubrimiento curable
por energia a dicho sustrato con un cilindro de huecograbado que tiene una depresion con la
impresion fomada sobre dicho cilindro de huecograbado, donde dicha depresion con la impresion
estd adaptada para retener dicho recubrimiento curable por energia hasta su contacto con dicho
sustrato mediante el cual dicho recubrimiento curable por energia se aplica a dicho sustrato.

[0017] Opcionalmente, hay una tercera estacion de dicha pluralidad de estaciones que esta configurada para aplicar una
capa superior a dicho sustrato sobre dicha tinta metalica y dicha capa curada por energia.

[0018] Otras areas de aplicabilidad se plantearan en la descripcidon aqui proporcionada. La descripcion y los ejemplos
especificos de este resumen se destinan a fines ilustrativos.
Dibujos
[0019] Los dibujos aqui descritos son Unicamente para uso ilustrativo de formas de realizacidn seleccionadas:
La FIG. 1 es una ilustracion en vista esqueméatica de un sistema de impresion segun algunas formas de
realizacion de las presentes instrucciones;

la FIG. 2A es una vista en seccidn transversal esquematica que ilustra un producto hecho confome al
procedimiento de impresion multicapa de las presentes instrucciones segun algunas formas de realizacion;
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la FIG. 2B es una vista en seccidn transversal esquematica que ilustra un producto hecho confome al
procedimiento de impresion multicapa de las presentes instrucciones segun algunas formas de realizacion;y

la FIG. 3 es una vista en seccion transversal esquematica que ilustra un producto convencional de estampado
de lamina.

[0020] Los numeros de referencia correspondientes indican las partes correspondientes en todas las vistas de los
dibujos.

Descripcion detallada

[0021] A continuacion, se describiran mas ampliamente ejemplos de formas de realizacion con referencia a los dibujos
anexos. Se describen numerosos detalles especificos tales como ejemplos de componentes, dispositivos y métodos
especificos para proporcionar una profunda comprensién de las formas de realizacion de la presente invencion.
Resultara evidente para los expertos en la técnica que no es necesario usar detalles especificos, estos ejemplos de
formas de realizacidon se pueden realizar de muchas formas diferentes y no deberian ser interpretados de foma que
limiten el alcance de las reivindicaciones. En algunos ejemplos de formas de realizacion, no se describen
detalladamente los procesos bien conocidos, las estructuras del dispositivo bien conocidas y las tecnologias bien
conocidas.

[0022] La teminologia que aqui se usa tiene como objetivo describir ejemplos de formas de realizacion particulares
unicamente y no pretende ser limitativa.

[0023] En referencia particular a la FIG. 1, se proporciona un sistema de impresién 10 segun los principios de las
presentes instrucciones. El sistema de impresion 10 se basa en un sistema de impresiéon de rotograbado (conocido
también como huecograbado). El sistema es generalmente un sistema de impresion de tipo calcografico que implica el
grabado de la imagen sobre un soporte para la imagen. En la impresién de huecograbado, la imagen se graba sobre un
cilindro para usar en una configuracién de impresion por prensa rotativa.

[0024] En términos generales, el sistema de proceso de huecograbado se configura creando en primer lugar uno o mas
cilindros con una imagen grabada para ser impresa. El grabado de la imagen en el cilindro se puede realizar segun
cualquiera de una serie de técnicas, que induye grabado fisico (por ejemplo, mediante un estilete de diamante),
aguafuerte (por ejemplo, grabado con una sustancia quimica), y similares. Esta imagen grabada se dimensiona para
contener la tinta de imprenta que se va a transferir al sustrato. En algunas foomas de realizacion, el sustrato puede
comprender papel u otro material fibroso, como cartulina, cartén, cartén corrugado, polietileno, polipropileno, poliéster,
BOPP ysimilares. Cabe sefialar, sin embargo, que se pueden utilizar materiales de sustrato altemativos convencionales
en la técnica. Como se ha indicado anteriomente, la invencidn es particulammente ventajosa para sustratos fibrosos,
tales como papel o cartén, que presenten una superficie relativamente aspera. Los cartones que se pueden utilizar en la
invencion tienen generalmente un gramaje de aproximadamente 160 g/m2 a aproximadamente 400 g/mz,
frecuentemente en el rango de 180 a 280 g/mz. Esto corresponde a un grosor en el rango de aproximadamente 180 a
400y, dependiendo de la densidad del material de carton. Los sustratos de papel varian generalmente de
aproximadamente 80 g/m2 a aproximadamente 160 g/mz.

[0025] Generamente, el sistema de impresion 10 puede comprender una pluralidad de estaciones 12, como una primera
estacion 12A, una segunda estacion 12B, una tercera estacién 12C, una cuarta estacion 12D, una quinta estacion 12E,
una sexta estacion 12F, una séptima estacion 12G, una octava estacion 12H, una novena estacién 121 y una décima
estacion 12J. Debe tenerse en cuenta que el sistema de impresion 12 se puede configurar con nimero menor o mayor
de estaciones; sin embargo, la presente forma de realizacidn representa al menos una forma de realizacién preferida.
En algunas formas de realizacion, cada una de la pluralidad de estaciones 12 se puede configurar para un fin diferente,
como la aplicacidon de una tinta curable por energia (que se describira de forma mas completa aqui), un color diferente,
un recubrimiento diferente o similares. A este respecto, se puede conseguir en el sustrato cualquiera de una serie de
modelos de aplicacién de capas y procesado.

[0026] En algunas fomas de realizacion, el sistema de impresién 10 puede comprender un sistema de alimentacién 14
para suministrar y alimentar un sustrato que se va a imprimir o una banda 16, como papel, cartulina, cartén, cartén
corrugado, polietileno, polipropileno, poliéster, BOPP y similares, a cada una de la pluralidad de estaciones 12. Cada
una de la pluralidad de estaciones 12 puede comprender un cilindro de imprenta 18 dispuesto en la misma. Sin
embargo, debe reconocerse que no todas las estaciones ilustradas 12 requieren el uso de un cilindro de imprenta 18, ya
que tal estacion podria utilizarse para usos alternativos en algunas formas de realizacion.

[0027] En algunas formas de realizacion, el sistema de impresion 10 puede, ademas, comprender una estacién opcional
de inspeccidén 20. La estacion de inspeccion 20 puede disponerse en una posicion posterior relativa a la pluralidad de
estaciones 12. La estacion de inspeccién 20 puede controlar automaticamente y/o controlar de forma continua la
calidad, el indice y las condiciones del sustrato ya impreso 16 y la impresion resultante contenida en el mismo. El
sustrato ya impreso 16 puede entonces ser finalmente procesado y paletizado, si se desea, en la estacion de acabado
22. La estacion de acabado 22 puede llevar a cabo cualquiera de una serie de funciones de procesado, tales como
plegado, troquelado, paletizado y similares.
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[0028] El sistema de impresion 10 comprende, ademas, al menos una estacién de curado 30 para curar una tinta
curable por energia depositada en el sustrato 16. Segun algunas instrucciones de la presente aplicacion, la estacion de
curado 30 puede comprender una unidad de haz 32 que emite un hazde energia 34, como un hazde electrones y/o un
haz ultravioleta, dirigido al sustrato 16. En algunas formas de realizacion, se puede colocar una corriente a través de
filamento que provoca que los electrones aceleren fuera del filamento. Estos electrones se pueden usar con una tinta
curable por energia, como una tinta metalica curable por energia, para provocar una polimerizacion de radicales libres
en la tinta (también denominada aqui como curado EB). La unidad de haz 32 puede comprender nitrégeno para
asegurar que el ambiente de polimerizacion es inerte, si se desea. El curado UV también puede ser bajo condicién
atmosférica. El curado EB generamente no genera mucho calor, por lo que es beneficioso en muchas aplicaciones. Sin
embargo, tal y como se menciona, el curado UV también puede usarse conforme a las presentes instrucciones, aunque
no deberian ser consideradas variantes obvias una de la otra, ya que existen varias diferencias técnicas y procesales
entre las dos.

[0029] EI curado EB emplea generalmente electrones de alta energia. Estos electrones generalmente no se ven
afectados por el grosor de las tintas de imprenta o el color de la tinta. El haz de electrones 34 proporciona energia
suficiente para curar recubrimientos gruesos y/o atravesar otros sustratos.

[0030] La tinta curable por energia de las presentes instrucciones es un material de acrilato que cura mediante
polimerizacién de radicales libres. Por lo tanto, a diferencia de otros sistemas de curado, no se requiere un fotoiniciador.
La energia de electrones es suficiente para provocar que los materiales de acrilato se polimericen mediante la abertura
de los enlaces de acrilato para formar radicales libres.

Estos radicales atacan a continuacién los enlaces de acrilato restantes hasta que la reaccién alcanza su finalizacion. El
resultado es una capa curada sobre el sustrato que es duradera y proporciona una reflectividad y unas caracteristicas
Opticas nunca alcanzadas hasta la fecha utilizando una aplicacion de tipo tinta.

Procedimiento

[0031] Mientras el sistema de impresion 10 estd en marcha, el cilindro grabado 18 se sumerge parcialmente en el
tintero, rellenando las celdas encajadas con tinta curable por energia, tinta convencional, y/o similares. Mientras el
cilindro gira, atrae a la tinta fuera del tintero con ello. Actuando como una escobilla de goma, una cuchilla rascadora
rasca el cilindro antes de que haga contacto con el sustrato, eliminando el exceso de tinta de las areas no impresoras
(sin celdas) ydejando en las celdas la cantidad adecuada de tinta requerida. A continuacion, el sustrato se coloca entre
el rodillo de impresion y el cilindro de huecograbado, transfiriendo asila tinta al sustrato. El fin del rodillo de impresién es
aplicar fuerza, presionando el sustrato contra el cilindro de huecograbado, asegurando una cobertura homogénea y
maxima de la tinta. La accion capilar del sustrato y la presioén de los rodillos de impresion fuerzan la salida de la tinta
fuera de la cavidad de la celda y la transfieren al sustrato. El sustrato puede entonces proceder hacia un secador para
ser completamente secado antes de la aplicacién de la capa posterior.

[0032] El sustrato 16 puede induir la aplicacion de la tinta curable por energia en una o mas de la pluralidad de
estaciones 12. Por ejemplo, la octava estacién 12H puede incuir la aplicacién de una tinta curable por energia al
sustrato 16. El sustrato 16 puede continuar su procesado posteriomnente y ser dirigido a la estacion de curado 30
(desde el punto de vista del procedimiento, entre la octava estacion 12H y la novena estacion 121, por la cual la unidad
de haz 32 emite un haz de electrones 34 dirigido a la tinta curable por energia desde la estacidon 12H. La aplicacién del
haz de electrones 34 a la tinta curable por energia en el sustrato 16 (el recubrimiento EB) causa el curado de la tinta por
polimerizacion de radicales libres. En algunas formas de realizacion, se pueden curar diferentes capas de recubrimiento
hasta una capa unica. Como resultado de este proceso, la tinta curable por energia es por tanto conectada al sustrato
16 o, al contrario, curada. Se ha descubierto que este proceso produce una impresion resultante (hecha a partir de la
tinta curable por energia ya curada) que se puede confeccionar para proporcionar cualquiera de una serie de
caracteristicas de reflectividad hasta alcanzar al menos un acabado de espejo. De esta manera, los resultados del
presente procedimiento son al menos equivalentes al estampado de lamina, pero con una flexibilidad adicional. Ademas,
la durabilidad de la composicién del acabado, en muchas aplicaciones, es suficiente para evitar la necesidad para
cualquier capa o recubrimiento protector adicional como laca y similares.

[0033] Como resultado del proceso anteriommente mencionado, se ilustra un producto 100 en la FIG. 2A que tiene un
sustrato 16, una capa curada con energia 102, y una capa superior opcional (por ejemplo, laca) 104. Tal y como se
ilustra en la FIG. 2B, el producto 100 comprende un sustrato 16, una capa curada por energia 102, una capa de tinta
metdlica 106 aplicada sobre una capa curada por energia 102, y una capa superior opcional 104 dispuesta sobre la
capa metalica 106. En cambio, un producto convencional estampado de lamina 200 ilustrado en la FIG. 3 que tiene un
sustrato 216 y un estampado de lamina 218.

[0034] Una capa de tinta metalica 106 (FIG. 2B) se aplica a la capa ya curada por energia 102 para proporcionar una
alta calidad del acabado en la estaciéon 121 0 12J. En algunas formas de realizacion, la tinta metdlica usada para la capa
de tinta metalica 106 puede ser tinta metalica convencional que esta disponible en una variedad de colores. Se ha
descubierto que la aplicacion de una capa de tinta metalica 106 a la capa curada con energia 102 crea un enlace entre
ellas que tiene como resultado una durabilidad aumentada de la capa de tinta metalica 106 con respecto a la aplicaciéon
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convencional de capas de tinta metalica. En algunas formas de realizacion, una capa superior 104, discutida aqui,
puede no ser requerida para proteger la capa de tinta metalica 106. Ademas, la calidad del acabado de la capa de tinta
metdlica 106 (que ha sido dispuesta sobre la capa curada con energia 102) se mejora (por ejemplo, reflectividad
mejorada) en comparacién con las capas de tinta metalica depositadas directamente en un sustrato segun los procesos
convencionales.

[0035] En otras formas de realizacion, sise desea, se puede aplicar una laca o capa superior 104 a la capa curada con
energia ya curada 102 y la capa de tinta metélica 106 para proporcionar una alta calidad del acabado en la estacién 12|
o 12J ylo aumentar la durabilidad. Sin embargo, con todo, se ha descubierto que debido a la alta calidad del acabado
proporcionada por la capa curada con energia ya curada 102 y la capa de tinta metalica 106, con frecuencia no se
necesita la aplicacion de esta capa superior (véase 104 de las FIGS, 2A y2B) para mejorar la calidad del acabado y, en
algunos casos, la aplicacién de esta capa superior puede, de hecho, reducir la calidad del acabado general debido a la
alta calidad nativa de la capa curada con energia 102. Ademas, en tales aplicaciones que no emplean una laca o capa
superior, la durabilidad de la capa curada con energia es con frecuencia suficiente para muchas, si no todas, de las
aplicaciones.

[0036] Similar a la estacion de curado 30 posicionada entre las estaciones 12H y 121, se puede posicionar una estacion
de curado 30', con una construccion similar, entre cualquier otra de la pluralidad de estaciones 12, como entre la tercera
estacion 12C y la cuarta estacion 12D. En tales formas de realizacion, se pueden aplicar capas de recubrimiento
curadas con energia adicionales o altemativas y posteriormente curar en la estacién de curado 30"

[0037] Segun la presente discusion, cabe apreciar que los principios de las presentes instrucciones proporcionan
beneficios frente a los procesos de estampado de Iamina convencionales y también frente a las aplicaciones destinadas
para conseguir una lamina/solucion metalizada o lamina/alternativa metalizada simuladas, tales como cartén metalizado
por transferencia o PET metalizado al vacio, cartdon laminado, y otras técnicas.

[0038] La descripcién precedente de las formas de realizacion ha sido proporcionada con fines ilustrativos y
descriptivos. No pretende ser exhaustiva. Los elementos individuales o las caracteristicas de una forma de realizacién
particular por lo general no se limitan a dicha fooma de realizacion particular, sino que, donde se pueden aplicar, son
intercambiables y se pueden usar en una forma de realizacidn seleccionada, aunque no haya sido especificamente
mostrada o descrita. Tales variaciones y modificaciones de las formas de realizacidon descritas estan previstas para que
se incluyan dentro del alcance de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para la formacion de un producto impreso, donde dicho proceso comprende:

la aplicacion de un recubrimiento curable por energia a un sustrato (16) en una primera estacién (12) utilizando
un procedimiento de impresion, donde dicho recubrimiento curable por energia induye un material de acrilato
que cura por polimerizacion de radicales libres;

el curado de dicho recubrimiento curable por energia utilizando un proceso de curado por energia que incluye
una polimerizacién por radicales libres en una segunda estacién (30) posterior a dicha primera estacion para
definir una capa curable por energia curada (102);

el encaminamiento de dicho sustrato hasta una tercera estacion posterior a dicha segunda estacion; y

la aplicacion de una tinta metalica directamente sobre la superficie intacta de dicha capa curable por energia
curada que consiste en el recubrimiento curable por energia curado, para definir una capa de tinta metalica
(106) sobre la capa curable por energia curada,

caracterizado por el hecho de que

dicha aplicacion de dicho recubrimiento curable por energia a dicho sustrato (16) en dicha primera estacién
(12) comprende la aplicacion de dicho recubrimiento curable por energia a dicho sustrato en dicha primera
estacion utilizando un cilindro de huecograbado que tiene hendiduras con la impresién formadas sobre dicho
cilindro de huecograbado, donde dichas hendiduras con la impresion estdn adaptadas para retener dicho
recubrimiento curable por energia hasta el contacto con dicho sustrato en el que dicho recubrimiento curable
por energia se aplica a dicho sustrato.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1 que comprende ademas la aplicacion de una capa superior (104) a dicho
sustrato en una cuarta estacién, donde dicha capa superior se aplica sobre dicha capa de tinta metalica.

3. Procedimiento segun la reivindicacidon 1 o 2 donde dicho curado de dicho recubrimiento curable por energia utilizando
dicho procedimiento de curado por energia comprende el curado de dicho recubrimiento curable por energia utilizando
un haz de electrones en dicha segunda estacion posterior a dicha primera estacion para definir dicha capa curable por
energia curada (102).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2 donde dicho curado de dicho recubrimiento curable por energia utilizando
dicho procedimiento de curado por energia comprende el curado de dicho recubrimiento curable por energia utilizando
un haz ultravioleta en dicha segunda estacién posterior a dicha primera estacion para definir dicha capa curable por
energia curada (102).

5. Sistema para la fomacién de una impresion en un sustrato (16), donde dicho sistema comprende:

un sistema de alimentacion (14) para alimentar dicho sustrato;

una pluralidad de estaciones (12) cada una operable para aplicar un paso del procesado a dicho sustrato, una
primera de dicha pluralidad de estaciones configurada para aplicar un recubrimiento curable por energia a
dicho sustrato utilizando un procedimiento de impresion, donde dicho recubrimiento curable por energia incluye
un material de acrilato que cura por polimerizacion de radicales libres;

una unidad de curado (30) dispuesta posteiomente a dicha primera estacién, donde dicha unidad de curado
recibe dicho sustrato yemite un hazde energia (34) dirigido hacia dicho recubrimiento curable por energia para
curar dicho recubrimiento curable por energia mediante un proceso de polimerizaciéon por radicales libres y
formar una capa curada por energia resultante (102) sobre dicho sustrato; y

una segunda estacion de dicha pluralidad de estaciones configurada para aplicar una tinta metalica
directamente sobre la superficie intacta de dicha capa curada por energia (102) que consiste en el
recubrimiento curable por energia curado, para definir una capa de tinta metalica (106) en la capa curable por
energia curada, donde la unidad de curado (30) esta entre la primera estacién yla segunda estacion,
caracterizado por el hecho de que

dicha primera de dicha pluralidad de estaciones (12) esta configurada para aplicar dicho recubrimiento curable
por energia a dicho sustrato (16) con un cilindro de huecograbado que tiene una depresidn con la impresién
formada en dicho cilindro de huecograbado, donde dicha depresién con la impresion esta adaptada para
retener dicho recubrimiento curable por energia hasta su contacto con dicho sustrato, mediante el cual dicho
recubrimiento curable por energia se aplica a dicho sustrato

6. Sistema segun la reivindicacion 5 que comprende ademés una tercera estacion de dicha pluralidad de estaciones
configurada para aplicar una capa superior a dicho sustrato (16) sobre dicha tinta metalica y dicha capa curable por
energia.

7. Sistema segun la reivindicacion 5 o 6 donde dicho hazde energia (34) es un hazde electrones.

8. Sistema segun la reivindicacion 5 o 6 donde dicho haz de energia (34) es un haz ultravioleta.
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