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DESCRIPCION
Método para ajustar automaticamente la presion de impresién en maquinas impresoras flexogréaficas

Sector de la técnica

La presente invencion concierne en general a un método para ajustar automaticamente la presion de impresion en
maquinas impresoras flexograficas mediante el ajuste de unos rodillos de impresion y de unos rodillos entintadores
de un grupo de impresion, y en particular a la realizacion de dicho ajuste en funcién de la detecciéon del tamafio de
unas marcas que se imprimen sobre un material laminar.

Estado de la técnica anterior

Existen en el estado de la técnica diferentes sistemas y métodos para controlar el funcionamiento de méaquinas
impresoras flexograficas, con el fin de obtener impresiones de alta calidad. Uno de los parametros méas importantes
e influyentes en la calidad de la impresion, no es otro que la presion ejercida entre los diferentes rodillos encargados
de realizar dicha impresion, en el momento de llevarla a cabo.

Una propuesta encaminada a controlar la mencionada presion de impresion es la aportada por la patente US-A-
5967034, que concierne a un método y un dispositivo para detectar y controlar la presion de impresion aplicado a
una maquina flexogréfica con al menos un grupo de impresién con unos medios de suministro de tinta, un cilindro
entintador, un cilindro portaclichés y un cilindro de soporte, pasando el material laminar a imprimir entre el cilindro de
soporte y el portaclichés. Para controlar la presion se propone utilizar un sensor de presion incluido en el cilindro
portaclichés para detectar la presion ejercida entre el mismo y uno o los otros dos cilindros. Dicho sensor de presion
emite unas sefiales indicativas de la presion detectada, en funcion de las cuales se controla la presion actuando
sobre uno o méas de dichos tres cilindros.

Una desventaja de dicha propuesta se encuentra en la necesidad de disponer de un rebaje para alojar al
mencionado sensor en la superficie del cilindro portaclichés, el cual por estar ubicado en tal lugar sera sometido,
junto con el cableado asociado, a considerables esfuerzos y/o solicitaciones mecanicas, al estar el cilindro en
continuo movimiento. Otra desventaja es que el detectar la presion del cilindro portaclichés no es una medida directa
de la calidad de la imagen impresa, ya que otros factores ademas de la presion (tales como un mal calibrado o
desajuste de los cilindros) pueden influir en dicha calidad de impresion.

Una propuesta que si realiza una medida directa de la calidad de impresion, mediante el andlisis de parte de la
imagen impresa, es la descrita en la patente US-A-6634297, que concierne a un dispositivo y un procedimiento para
ajustar la imagen impresa en una maquina impresora flexografica, mediante el movimiento de uno o mas de los
cilindros que cooperan para producir la impresion, es decir el rodillo entintador, el portaclichés y el de soporte. El
dispositivo propuesto incluye al menos una camara para, mediante la aplicacion del método reivindicado, escanear
la imagen una vez impresa sobre el material laminar, y enviar las imagenes obtenidas a una unidad de control y
regulacion, la cual analiza las imagenes recibidas y las compara con unos valores predeterminados, registrados e
indicativos de una buena impresion, siendo dichos valores relativos por ejemplo a contraste, contorno o intensidad
de la luz reflejada en las imagenes. Si la comparacion ofrece un resultado no satisfactorio, la unidad de control
genera unas sefales de accionamiento para desplazar uno o mas de dichos cilindros hasta que la presion ejercida
provoque una impresién con una buena calidad.

Si bien dicho antecedente si que propone un método automatico y directo de verificar la calidad de la impresion, el
andlisis necesario es complejo, ya sea si la calidad se determina mediante una comparacion de contrastes, o de
contornos o de intensidad de la luz reflejada, ya que son necesarios una gran cantidad de datos para llevar a cabo
dichas comparaciones, tanto por lo que se refiere a las imagenes captadas como respecto a la informacion
registrada para ser utilizada como referencia. Por otra parte no se propone analizar Unicamente una pequefia
porcién de la imagen o unas marcas de referencia que no pertenezcan a la imagen que se quiere obtener, por lo que
se deduce que es necesario imprimir toda la imagen antes de proceder a la aplicacion del método propuesto, con lo
gue lo dicho arriba referente a la gran cantidad de datos a manejar cobra mayor sentido. Todo ello redunda
asimismo en la necesidad de utilizar, ademés de una o mas camaras, un sistema electrénico con una alta capacidad
de procesamiento. Otro inconveniente es que la captura de la imagen debe realizarse aguas abajo de la zona de
impresion, lo que determina una significativa merma de material de impresion.

Estos objetivos se consiguen mediante el método segun la reivindicaciéon 1. Una medicién de la calidad de impresion
mediante marcas de impresidn se conoce a partir del documento DE 2060000.

Explicacién de la invencién

Aparece necesario ofrecer una alternativa al estado de la técnica mediante la aportacion de un método que posibilite
controlar la presion de los rodillos de una maquina flexografica para garantizar una impresion de buena calidad, pero
gue no adolezca de los inconvenientes de los antecedentes citados, que para detectar la calidad de impresion
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realice unas medidas directas de unas imagenes impresas, pero de manera mas sencilla que el Ultimo antecedente
citado, evitando mermas de material impreso, y con un analisis también méas sencillo que el alli realizado, que
implique el tener que manejar una cantidad de datos muy inferior a los necesarios para llevar a cabo el método del
citado antecedente, referentes tanto a las imagenes captadas como a los valores de referencia registrados e
indicativos de una buena calidad de impresion.

La presente invencion concierne a un método para ajustar automaticamente la presion de impresion en maquinas
impresoras flexograficas con un tambor de soporte, giratorio, sobre el que se apoya un material laminar a imprimir, y
una serie de rodillos de impresion asociados cada uno a un respectivo rodillo entintador, pertenecientes a unos
respectivos grupos de impresion, dispuestos alrededor de dicho tambor de soporte y distanciados a lo largo de su
perimetro.

Dicho método comprende, al igual que el procedimiento de la patente US-A-6634297, las siguientes tres etapas:

a) detectar como minimo una imagen impresa con uno o mas de dichos rodillos de impresion y obtener unos valores
representativos de la calidad de dicha imagen fruto de al menos dicha deteccion,

b) comparar dichos valores representativos con unos valores predeterminados y registrados para dicha imagen, e
indicativos de una buena calidad, y

¢) si dicha comparacion ofrece como resultado una discrepancia o desviacion indicativa de que la calidad de dicha
imagen detectada no es buena, compensar dicha discrepancia mediante el ajuste, incremento o decremento, de la
presion de dicho rodillo de impresion y del rodillo entintador al que se encuentra asociado.

A diferencia de dicho antecedente representativo del estado de la técnica, el método propuesto comprende detectar
una imagen representativa de una marca, y no toda una imagen o motivo principal como alli sucedia, y
posteriormente comparar unos valores representativos de la misma con otros predeterminados y almacenados para
dicha marca e indicativos de una buena impresion.

Es decir que mediante la aplicacion del método propuesto no es necesario analizar las imagenes centrales a
reproducir sobre el material laminar, sino Gnicamente unas marcas impresas simultaneamente a dichas imagenes o
sin la necesidad de imprimir a las mismas, con lo que el andlisis de la presion de impresion puede llevarse a cabo
imprimiendo Unicamente dichas marcas.

El hecho de analizar las mencionadas marcas y no las imagenes principales a imprimir, ya implica que el nimero de
datos a manejar para dicho analisis es muy inferior al utilizado por el método descrito arriba representativo del
estado de la técnica.

Dicho nimero de datos a manejar es todavia muy inferior debido a que, a diferencia del citado antecedente, dichos
valores representativos de la calidad de como minimo dicha marca detectada no son indicativos de parametros tales
como el contraste, el contorno, o la intensidad de la luz reflejada, que requieren gran cantidad de datos para su
andlisis, sino que son indicativos del tamafio de la marca, para cuya obtencion es suficiente con adquirir una
pequefia cantidad de datos, para lo cual el método comprende realizar dicha etapa a) mediante las siguientes sub-
etapas:

a.l) detectar el inicio y el final de dicha marca mediante un sensor fotoeléctrico al desplazarse el material en el que
esta impresa,

a.2) detectar las posiciones angulares del tambor de soporte y/o del rodillo de impresiéon que ha impreso dicha marca
y/o del resto de rodillos de impresion, en los momentos en que se han detectado, respectivamente, el inicio y el final
de dicha marca, y

a.3) establecer dicho tamafio como igual al tramo circunferencial entre dichas dos posiciones angulares detectadas.

Una vez averiguado el tamafio de la marca detectada, el método comprende realizar la comparacion de la etapa b)
para unos valores predeterminados y registrados para dicha marca e indicativos de una buena calidad de impresion,
relativos también al tamafio de la marca cuando ésta ha sido impresa con una calidad de impresién calificada como
buena.

El método propuesto esta preferentemente aplicado a la deteccién y comparaciéon de varias marcas, como minimo
una por rodillo portaclichés, para finalmente ajustar los rodillos de varios o todos los grupos de impresién a utilizar
para la operacion de impresion a realizar.

Con el fin de compensar una posible pérdida de paralelismo entre los rodillos que provoque que la presién de la
impresion no sea homogénea, el método propuesto comprende detectar y comparar, para un ejemplo de realizacion,
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para cada rodillo portaclichés, dos o mas marcas dispuestas en diferentes zonas del rodillo, generalmente como
minimo una en cada extremo, y para conseguir una mayor precision una o mas en una zona central del rodillo.

El hecho de utilizar un sensor fotoeléctrico en lugar de una camara también representa una simplificacion a tener en
cuenta, sobre todo para un ejemplo de realizacion en el que dicho sensor sea el mismo que se utilice para una etapa
previa de registro de los rodillos, cumpliendo una doble funcién, no necesitdndose en este caso la instalacion de
elementos adicionales en la maquina flexografica.

El sensor fotoeléctrico puede ubicarse inmediatamente junto al Ultimo grupo impresor, con lo que se reduce la
merma de material impreso empleado durante los ajustes.

Por lo que se refiere a las marcas a detectar, las mismas pueden ser impresas ex profeso para llevar a cabo el
método propuesto, o pueden utilizarse unas marcas de registro utilizadas para el comentado registro previo de los
rodillos, con lo que la simplificacion comentada, en el sentido de no tener que afiadir elementos adicionales a la
maquina, es todavia mayor.

Breve descripcién de los dibujos

Las anteriores y otras caracteristicas se comprenderan mejor a partir de la siguiente descripcion detallada de unos
ejemplos de realizacion con referencias a los dibujos adjuntos, en los que:

la Fig. 1 es una vista esquematica en alzado de parte de una maquina flexogréfica, donde pueden apreciarse los
elementos més relevantes a tener en cuenta por el método propuesto por la presente invencion,

la Fig. 2 es una vista esquematica en planta de una porcion de material impreso en el que se muestran una serie de
marcas impresas en uno de sus lados, para un ejemplo de realizacién,

la Fig. 3 es una vista esquemética en planta de una porcion de material impreso similar a la de la Fig. 2 pero para
otro ejemplo de realizacién para el que existen marcas impresas por ambos lados, a lo ancho, del material impreso,

la Fig. 4 muestra en planta y de manera esquematica dos marcas, una impresa con buena calidad y la otra mal
impresa debido a una presion insuficiente, y

la Fig. 5 muestra, también esquematicamente y en planta, una serie de marcas, para otro ejemplo de realizacion,
con una serie de cotas indicativas.

la Fig. 6 y las Figs. 7a — 7d muestran una variante para llevar a cabo el método de la invencién que se explica
posteriormente.

Descripcion detallada de unos ejemplos de realizacién

La presente invencion concierne a un método para ajustar automaticamente la presion de impresion en maquinas
impresoras flexogréficas (tales como la representada esquematicamente por la Fig. 1) con un tambor de soporte 1,
giratorio, sobre el que se apoya un material laminar a imprimir 2, y una serie de rodillos de impresién 5, 6, 7, 8
asociados cada uno a un respectivo rodillo entintador 9, 10, 11, 12, pertenecientes a unos respectivos grupos de
impresion, dispuestos alrededor de dicho tambor de soporte 1 y distanciados a lo largo de su perimetro (en la figura
1 sélo se ha ilustrado un sector, aunque generalmente existen grupos de impresion a ambos lados del tambor de
soporte 1).

El método es del tipo que comprende las siguientes etapas:

a) detectar una marca M1 (ver Figs. 2 a 5) impresa con, como minimo, uno 5 de dichos rodillos de impresién 5, 6, 7,
8 y obtener unos valores representativos del tamafio Td (ver Fig. 4) de dicha marca detectada M1, para cuya
obtencion el método comprende:

a.l) detectar el inicio y el final de dicha marca M1 mediante un sensor fotoeléctrico S (ver Fig. 1) al desplazarse el
material 2 en el que esta impresa,

a.2) detectar las posiciones angulares del tambor de soporte 1 y/o del rodillo de impresiéon 5 que ha impreso dicha
marca M1 y/o del resto de rodillos de impresion 6, 7, 8, en los momentos en que se han detectado, respectivamente,
el inicio y el final de dicha marca M1,

a.3) establecer dicho tamafio Td como igual al tramo circunferencial entre dichas dos posiciones angulares
detectadas,
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b) comparar dichos valores representativos del tamafio detectado Td con unos valores predeterminados y
registrados para dicha marca M1, e indicativos de una buena calidad, relativos al tamafio Tr de dicha marca M1
cuando ha sido impresa con una buena calidad de impresién, y

¢) si dicha comparacion ofrece como resultado una discrepancia o desviacion indicativa de que la calidad de dicha
imagen detectada no es buena, es decir si el tamafio detectado Td no es igual al tamafio Tr, o tamafio de referencia,
el método comprende compensar dicha discrepancia mediante el ajuste de la presion de, como minimo, dicho rodillo
de impresion 5 que ha impreso dicha marca M1 y del rodillo entintador 9 al que se encuentra asociado.

Aunque para el ejemplo de realizacion ilustrado por la Fig. 1 el sensor fotoeléctrico S encargado de llevar a cabo la
mencionada deteccion de la etapa a.1) se encuentra dispuesto sobre el tambor de soporte 1, por lo que la deteccion
se produce mientras el material laminar 2 se encuentra dispuesto sobre el tambor de soporte 1 y pasa bajo dicho
sensor fotoeléctrico S, para otros ejemplos de realizacion la deteccion de la etapa a.l) puede llevarse a cabo en
otras posiciones, como por ejemplo para las que la porcién del material laminar 2 que lleva impresa la marca M1 ya
ha abandonado el tambor de soporte 1, para lo cual el sensor fotoeléctrico S se encontraria dispuesto en otra
ubicacién de la maquina flexogréfica distinta a la ilustrada por la Fig. 1.

En la Fig. 4 puede observarse con claridad la diferencia entre una marca M1 impresa con una buena calidad, con un
tamafio igual al de referencia Tr, y una marca M1 impresa con una mala calidad, debido a una presion de impresién
insuficiente, cuyo tamafio Td dista de ser igual al de referencia Td.

En dicha Fig. 4, asi como en la Fig. 5, se aprecia asimismo una linea L o linea de lectura, que representa la zona de
actuacion del sensor fotoeléctrico S, es decir donde se realizan las medidas de la marca o marcas.

Para un ejemplo de realizacion preferido el método propuesto comprende realizar todas las etapas arriba descritas,
es decir la deteccion, la comparacion y el ajuste final, para varias marcas M1, M2, M3, M4, M11, M12, M13, M14,
impresas por varios o por todos los citados rodillos de impresion 5, 6, 7, 8, de manera secuencial rodillo a rodillo,
ajustando finalmente en dicha etapa c) los rodillos de impresién utilizados 5, 6, 7, 8 y sus correspondientes rodillos
entintadores 9, 10, 11, 12.

El método es valido tanto para ser aplicado cuando cada rodillo de impresion 5, 6, 7, 8 imprime solamente una
marca M1, M2, M3, M4, tal como muestra el ejemplo de realizacion ilustrado por la Fig. 2, para el que las marcas
M1, M2, M3, M4 se encuentran impresas proximas a un borde lateral 2a del material laminar 2, como, para un
ejemplo de realizacion preferida ilustrado por la Fig. 3, cuando cada rodillo de impresiéon 5, 6, 7, 8 imprime dos
marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13, M4-M14, estando situada cada fila de marcas M1-M2-M3-M4, M11-M12-M13-
M14 preferentemente préxima a cada uno de los bordes laterales 2a, 2b del material laminar 2, como puede
apreciarse en la Fig. 3, siendo utilizada la zona central para imprimir los diferentes motivos de impresion principales
13, 14.

El hecho de que cada rodillo imprima dos marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13, M4-M14 dispuestas en diferentes
zonas del rodillo de impresion 5, 6, 7, 8, generalmente una en cada extremo, tiene como fin el compensar una
posible pérdida de paralelismo entre los rodillos que provoque que la presion de la impresion no sea homogénea.

Para otros ejemplos de realizacién, no ilustrados, el método propuesto comprende detectar y comparar, para cada
rodillo de impresion 5, 6, 7, 8 o portaclichés, mas de dos marcas por rodillo, con el fin de conseguir una mayor
precision, estando dispuestas una o mas de dichas marcas en una zona central de cada rodillo de impresién 5, 6, 7,
8.

Cada pareja de marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13, M4-M14, impresas por un mismo rodillo de impresién 5, 6, 7, 8
se encuentran en dos zonas distanciadas, para un ejemplo de realizacion a lo ancho de dicho material laminar 2, o,
para el ejemplo de realizacion ilustrado por la Fig. 3, a lo ancho y a lo largo de dicho material laminar 2.

Para un ejemplo de realizacién el método comprende detectar cada pareja de marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13,
M4-M14 mediante el desplazamiento transversal de un Unico sensor fotoeléctrico S sobre o bajo ellas.

Para otro ejemplo de realizacion el método comprende detectar cada pareja de marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13,
M4-M14 simultaneamente mediante dos respectivos sensores fotoeléctricos sobre o bajo cada una de ellas,
actuando en paralelo. Para este caso la deteccion es posible para uno o para los dos ejemplos de realizacion
comentados arriba, es decir el que hace referencia al caso en que cada pareja de marcas M1-M11, M2-M12, M3-
M13, M4-M14 estan distanciadas entre si solamente a lo ancho del material laminar 2 (realizacion no ilustrada) y el
gue hace referencia al caso en que lo estan a lo ancho y a lo largo (ejemplo de realizacion ilustrado por la Fig. 3).

El que sea posible la mencionada deteccion para uno o ambos de dichos ejemplos de realizacion depende de la
capacidad y tipo de sistema electrénico utilizado para llevar a cabo el método propuesto y/o del niumero de rodillos
utilizados para llevar a cabo dichas sub-etapas a.2) y a.3).
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En concreto si se llevan a cabo las sub-etapas a.2 y a.3) para un Unico rodillo, tal como el rodillo de impresién 5, y el
sistema electrénico utilizado para la lectura de las posiciones angulares de dicho rodillo 5 y el posterior procesado de
las mismas es también el encargado de adquirir las sefiales de lectura de ambos sensores fotoeléctricos y su
posterior comparacion con las posiciones angulares detectadas, y para ello debe interrumpir el escaneado de las
posiciones angulares del rodillo 5, tal y como sucede convencionalmente en este tipo de maquinas, si las marcas de
cada pareja de marcas, por ejemplo M1-M11l, no estdn escalonadas, es decir distanciadas también
longitudinalmente, ambas sefiales se interferiran y no permitiran que se detecten las cuatro posiciones angulares del
rodillo de impresion 5 necesarias para averiguar el tamafio de ambas marcas M1, M11.

Si por el contrario ambas marcas M1, M11 si que estan distanciadas longitudinalmente, tal y como puede verse en la
Fig. 3, produciéndose la deteccion del inicio de una de las marcas M11 una vez ya se ha detectado el final de la otra
M1, si que es posible llevar a cabo el método propuesto con el sistema electrénico convencional arriba comentado y
obtener el tamafio de las marcas en relacién a un tnico rodillo (en el ejemplo el rodillo de impresién 5), realizandose
secuencialmente las detecciones del tamafio de ambas marcas M1, M11, primero la de una de las marcas M1,
mediante la deteccion del inicio y final de la marca M1 y las dos posiciones angulares del rodillo de impresion 5
asociadas, y posteriormente la de la otra marca M11, de la pareja de marcas M1-M11, mediante la deteccién del
inicio y final de la marca M11 y las dos posiciones angulares del rodillo de impresién 5 asociadas.

Las limitaciones anteriores, es decir el hecho de no poder establecer el tamafio de las marcas de cada pareja de
marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13, M4-M14 de manera simultanea y el hecho de tener que distanciar
longitudinalmente a los respectivos miembros de cada una de ellas, pueden superarse para otro ejemplo de
realizacion del método propuesto para el que éste comprende realizar dicha deteccion de dicha etapa a.2) para
detectar las posiciones angulares de cada rodillo de impresion 5, 6, 7, 8 que ha impreso cada pareja de marcas M1-
M11, M2-M12, M3-M13, M4-M14 y de su respectivo rodillo entintador 9, 10, 11, 12 asociado, y establecer en dicha
etapa a.3) el tamafio Td de una de las marcas M1, M2, M3, M4 de cada pareja como igual al tramo circunferencial
entre las dos posiciones angulares del rodillo de impresién 5, 6, 7, 8 que la ha impreso y el de la otra marca M11,
M12, M13, M14 como igual al tramo circunferencial entre las dos posiciones angulares de su respectivo rodillo
entintador 9, 10, 11, 12, o viceversa.

Es decir que para este ultimo ejemplo de realizacion, al adquirir el sistema electrénico las sefiales de lectura de uno
de los sensores fotoeléctricos referentes a una de las marcas, por ejemplo M1, se interrumpe el escaneado de las
posiciones angulares de uno de los rodillos, por ejemplo el rodillo de impresion 5, y al adquirir las sefiales de lectura
del otro sensor fotoeléctrico referentes a la otra marca M11 de la pareja M1-M11, se interrumpe el escaneado de las
posiciones angulares del rodillo utilizado como referencia para establecer el tamafio Td de la misma, por ejemplo el
rodillo anilox 9.

Los sistemas electrénicos convencionales de esta clase de maquinas tienen las limitaciones arriba expuestas, pero
si que son capaces de tratar las sefiales provinentes de dos detectores de posiciones angulares (“encoders”)
simultaneamente y por separado, por lo que es posible llevar a cabo el método propuesto para el ejemplo de
realizacion descrito en los dos parrafos anteriores, con uno de tales sistemas electronicos convencionales sin la
necesidad de distanciar longitudinalmente las marcas de cada pareja de marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13, M4-
M14 a lo largo del material laminar 2.

Obviamente para un sistema electrénico que sea capaz de llevar a cabo todas las detecciones en paralelo, tanto las
realizadas por los sensores fotoeléctricos como las realizadas por los detectores de posiciones angulares, y de
procesarlas simultaneamente, las limitaciones arriba expuestas no existirian, pero este no es el caso de los sistemas
electronicos convencionales existentes en la mayoria de maquinas flexogréficas.

Tal y como se aprecia en la Fig. 5, el método propuesto comprende, para un ejemplo de realizacion, antes de dicha
etapa a), ajustar las posiciones angulares de los rodillos de impresién 5, 6, 7, 8 a utilizar, para que impriman sus
respectivas marcas M1-M11, M2-M12, M3-M13, M4-M14 distanciadas respecto a las de cada rodillo contiguo una
distancia predeterminada B, para que, tras la deteccion de una primera marca M1, M11 o marca de referencia
situada en cierto punto A, realizar o aceptar la deteccién secuencial del resto de marcas M2, M12; M3, M13; M4,
M14 del resto de rodillos de impresion 6, 7, 8 solamente cuando ha transcurrido, teniendo en cuenta ciertas
tolerancias, dicha distancia predeterminada B o un multiplo 2B, 3B de la misma.

El método comprende definir dichas tolerancias mediante una serie de ventanas de muestreo C indicadoras de las
zonas donde puede detectarse una marca.

Con ello se consigue automatizar la ejecucién del método propuesto, con lo que se puede reducir el tiempo y los
metros de desperdicio de material laminar 2, ya que al detectar la mencionada marca de referencia M1, M11, se
puede determinar automaticamente, mediante las mencionadas ventanas de muestreo C, donde se pueden
encontrar las otras marcas M2, M12; M3, M13; M4, M14, y asi discriminar posibles sefiales de interferencia.
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Asi a una vez determinado el punto A que se toma como referencia, se puede determinar automaticamente dénde
se encontraran el resto de marcas, dado que siempre se encuentran a una distancia B sucesivamente con una
tolerancia o ventana C.

Obsérvese que en la Fig. 5 las marcas ilustradas son triangulos, mientras que en el resto de figuras (2 a 4) son
cuadrados. Ello se ha hecho asi con el fin de ilustrar que la deteccion del inicio de una marca se produce, no
necesariamente cuando comienza la marca, sino cuando la marca a detectar se cruza con la linea de lectura L del
sensor fotoeléctrico S.

Obviamente para el caso de que sean rectangulos el punto donde se produce dicho cruce coincide con el del inicio
de la marca.

El método propuesto es valido para dichas dos formas de marcas asi como para cualquier otra que un experto en la
materia considere convenientes.

Debido a que, en general, cada uno de los rodillos de impresion 5, 6, 7, 8 de una maquina flexografica del tipo
utilizada por el método propuesto, imprime con un color diferente, el método comprende utilizar marcas de diferentes
colores, al menos un color por rodillo de impresion 5, 6, 7, 8, y realizar la mencionada etapa a.l) para detectar
dichas marcas de diferentes colores una vez impresas, mediante un sensor cromatico S.

Por lo que se refiere a la etapa d) de ajuste de presiones, puede llevarse a cabo de diferentes maneras,
preferentemente a través de efectuar aproximaciones sucesivas, adelante y atrds de cada uno de los dos rodillos 5-
9, 6-10, 7-11, 8-12 implicados en la impresion de cada una de dichas marcas M1, M11, M2, M12, M3, M13, M4, M14,
a la vez que se compara la medida o tamafio Td de la marca impresa resultante con el tamafio tedrico Tr de la
misma.

Con ello se llega a determinar el punto minimo de presién de cada rodillo de impresion 5, 6, 7, 8, o portaclichés, y de
cada rodillo entintador 9, 10, 11, 12, o anilox, que aseguren la impresién correcta de la marca analizada.

Debido a que cuando se detecta una marca M1, M11, M2, M12, M3, M13, M4, M14 impresa con una presion
insuficiente, es decir con un tamafio Td diferente al de referencia Tr, no se sabe aun si la mala impresion se debe a
falta de presion del rodillo entintador 9, 10, 11, 12 o del de impresion 5, 6, 7, 8, esto se debe determinar analizando
el resultado de la impresion al aumentar la presién de cada uno de ellos por separado, o incluso al aumentarse de
manera simultanea.

Una vez se ha conseguido imprimir en la medida correcta la marca M1, M11, M2, M12, M3, M13, M4, M14, se debe
determinar el punto minimo de presion de cada rodillo, con el que se asegura la impresion de la marca M1, M11, M2,
M12, M3, M13, M4, M14 a la medida correcta, es decir se disminuye la presion de cada rodillo portaclichés 5, 6, 7, 8
sucesivamente y se toma la medida del tamafio Td de la marca M1, M11, M2, M12, M3, M13, M4, M14 resultante de
ese decremento de presion hasta que se detecta una reduccion del mismo, entonces el punto minimo de presion
(conocido como “kiss point”) para cada rodillo portaclichés 5, 6, 7, 8 sera el inmediatamente anterior al que resulta de
esa mala impresion, tras lo cual se recupera el tamafio original de la marca M1, M11, M2, M12, M3, M13, M4, M14 a
través de establecer la presion del portaclichés 5, 6, 7, 8 que la ha impreso, en ese determinado punto de presién, y
luego se procede a la misma operacion para determinar el punto minimo de presion para su respectivo anilox 9, 10,
11, 12, a través de quitar presion del mismo y comparar las medidas de las marcas impresas resultantes M1, M11,
M2, M12, M3, M13, M4, M14 hasta obtener la presion 6ptima para cada pareja de rodillos 5-9, 6-10, 7-11, 8-12. La
secuencia puede ser alterada, procediendo primero al ajuste 6ptimo de cada rodillo entintador 9, 10, 11, 12 y luego
al de cada rodillo de impresion 5, 6, 7, 8.

A partir de ese punto minimo de presion, se puede afiadir una sobrepresion para asegurar que la impresion no solo
sea correcta en la zona de las marcas M1, M11, M2, M12, M3, M13, M4, M14, sino que se pueda asegurar que
también se imprimira correctamente el resto del motivo 13, 14 de cada portaclichés.

El método propuesto comprende en una de sus posibles realizaciones, el ejecutar dicha etapa ¢) mediante el
accionamiento de unos motores lineales adaptados para mover los rodillos de impresion 5, 6, 7, 8 y los rodillos
entintadores 9, 10, 11, 12 hacia el tambor de soporte 1 y en sentido contrario, a través de unos respectivos soportes.

Para otros ejemplos de realizacion es posible utilizar otra clase de motores, en lugar de dichos motores lineales,
tales como motores paso a paso 0 servomotores.

La fig. 6 y las figs. 7a — 7d muestran una variante para llevar a cabo el método de la invencién en el cual se ha
previsto que todas las etapas sean llevadas a cabo mediante varias marcas M1, M2, M3, M4 impresas mediante
varios o todos los rodillos de impresién mencionados 5, 6, 7, 8, con la particularidad que cada una de las marcas a
ser impresa esta situada en la misma posicion que el cliché de impresion del correspondiente rodillo, de manera que
en una primera impresion las marcas podrian superponerse (fig. 7a) con un cierto margen de error. En este caso, las
marcas estan, al principio, separadas (fig. 7b) mediante una rotacién angular predeterminada (teniendo en cuenta el
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mencionado error de superposicion) de los rodillos correspondientes, de manera que cuando las marcas M1, M2, M3
se imprimen, estan separadas (fig. 7c), posteriormente se llevan a cabo los pasos a.1) a a.3) y finalmente se ajustan
en dicho paso c) los rodillos de impresion 5, 6, 7, 8 utilizados y sus correspondientes rodillos entintadores 9, 10, 11,
12.

Mediante esta variante y teniendo en cuenta que al separar o desplazar las marcas un espacio predeterminado,
cada marca es ya conocida o identificada en relacion a su rodillo entintador, las etapas a.1) a a.3) mencionadas se
llevan a cabo mediante una lectura continua (el sensor fotoeléctrico envia un tren de impulsos) para todos los
rodillos de impresion 5, 6, 7, 8 utilizados.

Finalmente, una vez la presion de cada rodillo se ajusta, los rodillos de impresion 5, 6, 7, 8 se reposicionan en su
orientacion angular inicial, por los cuales las marcas se imprimirian perfectamente solapandose una a otra (fig. 7d).

Un experto en la materia podria introducir cambios y modificaciones en los ejemplos de realizaciéon descritos sin
salirse del alcance de la invencién segun esté definido en las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1.- Método para ajustar automaticamente la presion de impresién en maquinas impresoras flexograficas con un
tambor de soporte (1), giratorio, sobre el que se apoya un material laminar a imprimir (2) dinamicamente soportado, y
una serie de rodillos de impresién (5, 6, 7, 8) llevando un cliché de impresién, asociados cada uno a un respectivo
rodillo entintador (9, 10, 11, 12), pertenecientes a unos respectivos grupos de impresion, dispuestos alrededor de
dicho tambor de soporte (1) y distanciados a lo largo de su perimetro, cada uno de dichos rodillos de impresion (5, 6,
7, 8) comprendiendo al menos una respectiva marca a imprimir (M1, M2, M3, M4) sobre dicho material laminar (2),
caracterizado porque cada una de las marcas a ser impresas (M1, M2, M3, M4) se halla situada en una misma
posicién en el cliché de impresion correspondiente, de manera que en una primera impresion las marcas
aparecerian superpuestas con un cierto margen de error, y porque comprende realizar las siguientes etapas:

a) realizar un giro angular predeterminado de varios o todos los correspondientes rodillos de impresion (5, 6, 7, 8);

b) imprimir sobre dicho material laminar (2) las marcas (M1, M2, M3, M4) de dichos rodillos de impresion (5, 6, 7, 8)
hechos girar una rotacion angular, de forma que las marcas (M1, M2, M3, M4) al ser impresas aparezcan separadas;

c) detectar al menos una marca (M1, M2, M3, M4) impresa con al menos uno (5) de dichos rodillos de impresion (5,
6, 7, 8) y obtener valores representativos de la calidad de dicha imagen que resulta de al menos dicha deteccion;

d) comparar dichos valores representativos con valores predeterminados y registrados para dicha marca (M1, M2,
M3, M4), e indicativos de buena calidad, y

e) si dicha comparacion ofrece como resultado una discrepancia o desviacion indicativa de que la calidad de dicha
marca (M1, M2, M3, M4) detectada no es buena, compensar dicha discrepancia mediante el ajuste de la presion de
al menos dicho rodillo de impresion (5) que ha impreso dicha imagen, y del rodillo entintador (9) al que se encuentra
asociado.

2.- Método segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dichas etapas a) a e) se realizan mediante una lectura en
continuo para todos los rodillos de impresién (5, 6, 7, 8) utilizados.

3.- Método segun la reivindicacion 2, caracterizado porque una vez que la presion de cada rodillo es ajustada, los
rodillos de impresion (5, 6, 7, 8) se reposicionan a su orientacién angular inicial

4.- Método segun la reivindicacién 1, caracterizado porque dichas marcas (M1, M2, M3, M4), estando cada una de
ellas situada en la misma posicién en el correspondiente cliché de impresién, se utilizan en una etapa previa de
registro y ajuste.
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