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ES 2367 687 T3

DESCRIPCION
Prensa de impresion flexografica y calcografica combinada y sistema de funcionamiento para la misma
Antecedentes de la invencién

El documento EP 0 864 421 A1 se refiere a una maquina de impresiéon para imprimir una banda de sustrato. La
maquina de impresiéon comprende al menos un mddulo de impresion que esta provisto de un rodillo de impresién y
medios de aplicacién con un elemento cilindrico. Para reemplazar un médulo de impresién por otro médulo de
impresion, el elemento cilindrico del médulo de impresion respectivo se monta para soportarse en rodamientos
circunferenciales. Se afirma en el documento EP 0 864 421 A1 que, por ejemplo, un rodillo de impresion de
serigrafia se puede reemplazar por un rodillo de impresién para la impresion flexografica, impresion tipografica,
impresion offset o impresion calcografica.

El documento US 5.505.128 A describe una maquina de impresion alimentada con bandas que comprende una
pluralidad de unidades de impresion principales y al menos una unidad de impresion adicional. Las unidades de
impresion principales pueden ser dispositivos de impresion flexografica, serigrafica, calcografia y offset o una
combinacion de los mismos.

Ninguno de estos documentos revela el uso de sefales de tiempo generadas por el procesador de control de
movimiento de un primer modulo de impresion mediante el procesador de control de movimiento de un segundo
modulo de impresion para controlar el movimiento y tension impartidos a la banda de sustrato por el segundo
mddulo de impresion.

Descripcion de la invencién

La invencién abarca la combinacion de dos tecnologias de impresién en una sola prensa de impresion alimentadas
con bandas i 10, en particular, la combinacion de la impresion flexografica 14 y calcografica 17. Otras caracteristicas
pueden estar presentes también en la prensa de impresién en bandas combinada 10, tales como corte por troquel,
impresion offset, impresion en huecograbado, aplicaciéon de hologramas, etc. El proceso de combinacion
mencionado anteriormente se consigue mediante el uso de servo motores de precision 35, junto con el hardware 40
y el software de control de movimiento. Los programas computarizados fueron escritos por el inventor para
conseguir el complejo proceso de unir dos diferentes procesos de impresion diferentes en una sola prensa.

La combinacion de los dos procesos de impresion diferentes es un problema complejo en el control de movimiento.
La tensidn y posicion de la banda se debe mantener durante todo el proceso de impresion con el fin de lograr un
registro de impresion exacto. El inventor ha implementado un control de precision de la banda utilizando servo
motores de alta precision 35 en combinacién con rodillos de accionamiento con baja inercia 25,39, 42. Un sistema
de control de movimiento por multi-procesadores 40 comanda la actividad de los servo motores 35 y controla el
movimiento resultante con retroalimentacion digital de posicion. Todos los solenoides, luces y conmutadores estan
en la interfaz con el ordenador de prensa 40 que utiliza un controlador l6gico programable integrado.

El controlador de prensa 40 se compone de un ordenado en base a PC con placas de control de movimiento en
base a RISC. Cada placa de control de movimiento en base a RISC tiene su propio procesador, y soporta hasta
ocho canales de control de movimiento. Un solo servo motor 35 define un canal. Cada punto de control de la banda
utiliza un servo motor tunico 35.Cada placa de control de movimiento ejecuta un programa unico de software creado
por el inventor. La interfaz del operario se acciona por el PC huésped que ejecuta Microsoft Windows y un programa
de aplicacion. Este programa de aplicacion se obtiene informacion del operario, la convierte para las 6rdenes de la
maquina, y la hace pasar a las placas de control de movimiento a través del panel posterior del PC. Es la aplicacion
del PC huésped lo que coordina toda la operacion de la prensa 10, incluyendo las funciones del controlador légico
programable.

Breve descripcion del dibujo

La Figura 1A es una vista lateral esquematica en alzado de las unidades de impresion flexografica y
calcografica de acuerdo con la presente invencion, y

la Figura 2A es una vista lateral esquematica en alzado de las unidades de acabado o procesamiento
opcionales dispuestas aguas abajo de los componentes mostrados en la Figura 1A.

Mejor forma para realizar la invenciéon

Como se ilustra en las Figuras 1A y 1B, la presente prensa de impresion flexografica y calcografica combinada,
designada de forma general con el nimero 10, se puede considerar como un robot de ejes multiples. Los robots se
conciben para manipular materiales en una forma ordenada, moviéndolos de un lugar a otro, y realizando
operaciones a lo largo de la trayectoria para alterar el efecto del material. La prensa se encarga de manipular el
material de sustrato o de banda 11 enrollado en un rodillo 12, por lo general con un nucleo de cartén de tres
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pulgadas con un diametro externo de cuarenta pulgadas. El numero de pies del material 11 en el rodillo depende del
tipo y del espesor del material que se imprime. La prensa no se limita a imprimir en papel; las peliculas, polimeros, y
similares también son adecuados como un sustrato de impresién 11. La anchura del sustrato o banda 11 es una
funcién del ancho de disefio de la prensa de combinacion. Un desbobinador 13 actia como un dispositivo de
suministro de sustrato 11. El sustrato 11 se tira del desbobinador 13 por una primera unidad de impresion
flexografica 14 en la linea de prensas. El desbobinador 13 incluye un mecanismo de tensado convencional 16 para
proporcionar resistencia. El grado de resistencia aplicado a la banda por el desbobinador 13 se puede ajustar, y se
regula por un controlador de tension independiente.

Todas las impresoras de la linea de prensas son unidades de impresion flexografica 14. Preferiblemente, las
unidades de prensa flexografica 14 preceden a las unidades de impresion calcografica 17. Una o mas unidades de
impresion flexografica 14 aplican tinta al sustrato 11. El movimiento de las unidades se puede efectuar como un
grupo con un solo servo 35, o de forma independiente con un servo 35 por cada unidad de impresién 14. El servo o
los servos 35 se controlan por una placa controladora de movimiento 45 en el ordenador de prensa 40. Puesto que
los ejes o niumeros de unidad se asignan generalmente por orden cronoldgico a partir de la primera unidad en la
linea, el primer flexo 14, o grupo de unidades flexo 14 se asignan a la unidad 1. Este o estos servos reciben
informacién sobre la velocidad y la posicion del controlador de movimiento 45. Una sefial de referencia para el
controlador o controladores de movimiento se deriva de una de dos fuentes: 1) en el modo de sélo flexo, en el que la
prensa esta imprimiendo con la unidad de calcografica desactivada, la sefal de referencia se sintetiza a partir de
software generador de referencia interno, y 2) en el modo de combinacion, la sefial de referencia se genera por un
codificador éptico 21 montado en la unidad de calcografica 22. El controlador de movimiento 45 genera una orden al
servo en base a la sefial de referencia generada y otros datos paramétricos, tales como los datos del operario,
longitud de repeticion de impresion, y asi sucesivamente. El registro de impresion (la alineacion de un elemento
impreso con respecto a otro) se puede ajustar mediante acciones del operario que realiza las entradas en el
ordenador huésped, lo que se traduce en 6rdenes de la maquina, y acaba afectando a la orden para el servo o
servos. La tinta impresa se seca en cada unidad de impresion flexografica 14, por lo general con aire caliente o con
luz ultravioleta. El operario deprime los botones en la unidad o unidades 14 conectados al PLC integrado. Cada
accion en uno o mas de los botones se evalua por el PLC integrado en el ordenador huésped 40, lo que se traduce
en o6rdenes de maquina, lo que da como resultado resulta una accion apropiada por el controlador o controladores
de movimiento 44, 45.

Las unidades calcograficas 17 por lo general siguen a la unidad o unidades de impresion flexografica14. La prensa
incluira una o mas unidades de impresion calcografica 17 y cada una tendra una o mas unidades de entintado 23.
Las unidades calcograficas 17 incluyen también alguna forma de sistema de limpieza 24 para eliminar el exceso de
tinta aplicada a la placa. La unidad o unidades calcograficas pueden también contener un sistema de prelimpieza
que elimine el exceso de tinta de la placa. Cada uno de los subsistemas dentro de la unidad o unidades
calcograficas se controla por el PLC integrado. Mdltiples servos coordinan el movimiento de papel a través de cada
unidad de calcografica.

Cuando el operario de la prensa selecciona el modo de funcionamiento de sélo flexografia, que puede incluir otras
unidades en la prensa tales como las mencionadas anteriormente, la unidad o unidades calcograficas 17 se
encuentran inactiva. El operario no pasa por la unidad o unidades calcograficas 17 mediante la creacion de una
trayectoria de banda alrededor de la unidad o unidades. Esto se logra haciendo pasar la banda 11 sobre los rodillos
que dirigen la banda sobre o por debajo de dicha unidad o unidades. Las 6rdenes de movimiento de la prensa de los
botones tales como el Jog y Run no provocan ningin movimiento dentro de la unidad o unidades calcograficas. La
informacion acerca de la velocidad y posicién del servo motor se genera utilizando un método interno sintetizado.

Cuando se selecciona el modo de impresion de combinacién, la primera unidad calcografica 17 en la linea de
prensas genera la sefial de referencia de movimiento. Todo el movimiento del servo se coordina por esta sefial. El
servo o servos de la unidad o unidades flexograficas se mueven conjuntamente con la sefal de referencia. La sefial
esta condicionada por los datos paramétricos, tales como la longitud de repeticion de impresion, punto de tension de
la banda, y similares. Los algoritmos del software calculan continuamente las érdenes del servo asociados que,
cuando se combinan con la retroalimentacion digital de la posicion del servo motor proporciona un movimiento
preciso del servo. Se dice que esta actividad se conoce como una caja de cambios electrénica. El software controla
las sefales y parametros que son necesarios para mantener la eficacia de registro entre cada una de la unidad o
unidades diferentes en la linea de prensas. Los algoritmos complejos envian un mensaje de la sefial de referencia
antes de hacerla pasar a los servomotores especificos. La unidad o unidades calcograficas utilizar un transporte de
sustrato del tipo "detencién y parada". Este mecanismo crea un movimiento intermitente de la banda similar a un
proyector de peliculas. Una serie de cuatro servos establecen el movimiento intermitente. Puesto que las unidades
de flexografia y otras en la linea de prensas requieren un movimiento de banda continuo y estable, es necesario que
el transporte de “detencion y parada” acepte la banda como un flujo continuo y suministre la banda en un flujo
continuo a la siguiente unidad en la linea. Cada servo acciona un rodillo de traccion 25 que entra en contacto con la
banda, permitiendo de esta manera que el servo afecte la posicidén de la banda. La implementacion de los servos es
la siguiente: 1) el primer servo tira de la banda de manera continua desde de la unidad anterior. Su orden de
movimiento del controlador de movimiento se basa en la sefial de referencia y los parametros asociados con los
ajustes de tension de la banda. Este empuja la banda en una caja de vacio 26, que se utiliza como un acumulador.
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Una bomba de vacio asegura que se presente el vacio suficiente para recibir la banda a la velocidad necesaria. 2) El
segundo servo, conocido como la unidad de transporte #1, tira de la banda desde una caja de #1 y la hace pasar al
cilindro de plancha de calcografia 27. La orden para este servo se basa en la sefial de referencia y muchos otros
elementos clave. Es responsabilidad de este servo posicionar la banda en registro con la imagen en la plancha de
calcografia. La plancha de calcografia se monta en un cilindro que tiene una circunferencia con el doble del cilindro
mas largo de la plancha flexo. El cilindro de la plancha de calcografia se estd moviendo al doble de la velocidad
superficial en comparacién con el cilindro o cilindros de la plancha flexo de forma que ambos hacen una revolucién
en el mismo periodo de tiempo. El servo de transporte #1 crea un patrén de movimiento intermitente de la banda, de
modo que en una parte del tiempo la banda se ha detenido, mientras que en una parte del tiempo la banda se
mueve al doble de la velocidad como las otras unidades en la linea de prensas. El algoritmo que genera la orden al
servo utiliza la posicion de referencia para calcular la posicién del transporte 500 veces por segundo. Un sensor de
marcas lee las marcas de registro impresas por la primera unidad de la linea de prensas para ajustar las 6rdenes de
movimiento para permitir el registro perfecto. Es la marca de registro lo que permite que el controlador de
movimiento compense las desviaciones en los rodillos que atraviesan la banda, ligeras elongaciones en la banda, y
otros artefactos del proceso de impresion. El algoritmo de movimiento utiliza un generador de patrones del tipo
sinusoidal creando asi una transicion suave de la porciéon de "detencién de banda " del ciclo a la porcién de " banda
en movimiento" del ciclo. Este patrén de movimiento sinusoidal se sincroniza con el borde principal de la plancha de
impresion calcografica por la referencia, y su relacion con las marcas de registro leidas en la banda. Los datos del
registro de marcas se recogen a través de la conexion directa del sensor de marcas a la placa o placas del
controlador de movimiento. 3) El tercer servo se refiere como un servo de transporte #2. Este servo acepta banda
del servo de transporte #1 después que se ha impreso por el cilindro de la plancha de calcografia. La orden del
servo es idéntico a aquél del servo de transporte #1, con una excepcion: esta orden del servo incluye otros datos
paramétricos para crear una ligera diferencia en la posicion relativa al servo de transporte #1. En términos
numeéricos, cuando el servo de transporte #1 se mueve 1” hacia delante, el servo de transporte #2 se mueve 1, 001"
hacia delante. Esto crea una tension de banda ligeramente mayor, mientras que la banda se somete a la impresion
calcografica. Los datos paramétricos afectan la cantidad de ganancia en el servo de transporte #2. El servo de
transporte #2 hace pasar la banda a la caja de vacio #2 (28), que sirve como un acumulador al igual que lo hace la
caja de vacio #1. 4) El cuarto servo en el transporte tira de la banda desde la caja de vacio #2 y la hace pasar a la
siguiente unidad en la linea de prensas. Este servo se ejecuta en un modo de movimiento continuo, en base a la
sefial de referencia. Los datos paramétricos establecen la relacion de transmision electrénica de manera que la
banda se esté suministrando a la siguiente unidad en la misma posicion y velocidad que la banda aceptada por el
primer servo desde la unidad anterior en la linea de prensas.

Una vez que la banda 11 se imprime con la tinta calcografica, se hace pasar a través de un secador de aire forzado
18. Una unidad de refrigeracion 19 que sigue a continuacién en la linea de prensas, refrigera la parte de atras de
hasta la temperatura ambiente a partir de una temperatura muy elevada en la secadora de calcografia 38. La banda
se hace pasar a través de varios rodillos refrigerados 30 en un patréon con forma de zigzag. La circulaciéon de agua
refrigerada a través de los nucleos enfria los rodillos. Los rodillos refrigerados 30 se impulsan por un servo motor 35
que recibe su orden en base a los datos de referencia y paramétricos, tales como los ajustes de tensién de la banda.
La unidad o unidades calcograficas adicionales 17 estaran a continuaciéon de la primera unidad calcografica, si se
incluye. Su funcionamiento es idéntico al de la primera unidad calcografica, que se ha descrito anteriormente.

Como se hailustrado en la Figura 1B, las unidades de acabado o de procesamiento son las siguientes en la linea de
prensas. Estas unidades podran consistir en uno o mas de los siguientes: unidad de troquelado 33, unidad de
aplicacion holografica registrada, aplicador RFID, numeraciéon u otros. Cada unidad respectiva se impulsara por un
servo motor separado 35, que recibe su orden de la placa o placas del controlador de movimiento. Estas unidades y
sus respectivos servos mueven la banda en un movimiento continuo, utilizando datos paramétricos para afectar el
registro y la tension. Cada unidad puede incluir un sensor de marcas para afectar ademas la orden de movimiento.
El registro preciso se obtiene cuando los datos del sensor de marcas son parte de la orden de movimiento, como la
distorsién, elongacion de banda, y similares, se dan a conocer en los calculos para la orden. Del mismo modo, se
pueden incluir aparatos de rebobinado 37, plegado y/o laminado en hojas convencionales en la linea de prensas.
Una vez que la banda se imprime, y se afiaden otros elementos si es necesario, la banda se suministra de la
siguiente manera en funcion de las necesidades del cliente: Un rebobinador 37 acepta la banda de la unidad anterior
en la linea de prensas y la embobina alrededor de nucleos de papel. El tamafio del nucleo y la dimensién global de
la bobina terminada dependen del tipo de rebobinador utilizado y de las necesidades del cliente. Por lo general, un
rodillo podria enrollarse en un nucleo de 3 pulgadas y con un diametro final de 40 pulgadas. Los rebobinadores son
por lo general unidades independientes que reciben informacion basica de arranque/parada desde el PLC integrado.
Los pliegues son impulsados por un servo motor que recibe 6rdenes en base a los datos de referencia y
paramétricos. Un pliegue suministra la banda en un formato plegado en forma de abanico, y posteriormente se apila
en 2500 documentos plegados en una caja. Una laminadora se impulsa por un servo motor que recibe 6rdenes del
controlador o controladores de movimiento en base a la base de la sefial de referencia y datos paramétricos. Un
sensor de marcas normalmente acompafia los controles de una laminadora, puesto que la posicion de corte es un
elemento de registro proximo. Una laminadora acepta la banda de la unidad anterior en la linea de prensas y corta la
banda en documentos de igual longitud que posteriormente se introduciran en cajas de 500 a 2500 unidades. El
registro de corte se mantiene con precision cuando un sensor de marcas se incorpora para leer la marca de registro
impresa por la primera unidad activa en la linea de prensas.
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Los algoritmos de software utilizan datos digitales de los dispositivos en cada una de las unidades de la linea de
prensas, incorporan esa informacién con datos paramétricos del operario, y datos de configuraciéon que especifican
la resolucion de cada codificador de posicién, la circunferencia de los cilindros y pretensados, y otros datos
especificos de la maquina de datos. Son estos datos lo que da como resultado érdenes precisas para cada servo en
la prensa que a su vez da lugar a un movimiento preciso de la banda en todas las condiciones de funcionamiento.
Preferiblemente, cada servo tiene un algoritmo separado que evallua los datos y da o6rdenes. El engranaje
electronico se puede considerar como la actividad general de cada algoritmo. Los célculos adicionales toman en
cuenta la dinamica que incluye el tramo banda, elongacién de banda, y otras distorsiones en la banda. En el caso de
la unidad o unidades calcograficas 17, el movimiento del rodillo de transporte 39 se basa en un perfil o patron de
leva. Su posiciéon ordenada se modifica continuamente por los datos del sensor de posicidon de marcas. El operario
de la prensa ajusta los parametros en la pantalla de graficos que se traduce en cambios en la tensién de banda,
segun se requiera por diferentes tipos de sustrato. Los algoritmos ajustan las érdenes de los servos de modo que el
servo respectivo funcione un poco mas lento o mas rapido que la unidad anterior.

Glosario:

Unidad de prelimpieza: Se utiliza en combinacion con la impresion calcografica. Una unidad de entintado aplica la
tinta a la plancha de impresion calcografica. La unidad de prelimpieza entra en contacto con la préxima plancha con
el proposito de eliminar el exceso de tinta de la plancha de impresién. Una configuracion tipica de una unidad de
prelimpieza incluiria el rodillo de prelimpieza, un rodillo quita tinta, y una cuchilla doctor. El rodillo quita tinta elimina
la tinta de los rodillos de prelimpieza, y la cuchilla doctor elimina la tinta del rodillo quita tinta. La tinta eliminada se
recoge en un sistema de recuperacion, ya sea para su desecho o reciclaje.

Referencia: Esta es la sefial que organiza el movimiento de los servo en la linea de prensas. Se puede considerar de
la misma manera como un director de orquesta.

Registro: La alineaciéon de multiples elementos con respecto a un sustrato. Un ejemplo es la alineacion de dos
colores diferentes en una banda. Otra seria la alineacion de la impresion en la banda con respecto a aquella de una
unidad de troquelado.

Servo motor: Se refiere a un motor de velocidad variable de alta precision. Los servos poseen la capacidad de
mantener velocidades precisas, acelerar o desacelerar las cargas en una fraccion de segundo. Banda: El flujo de
papel u otro sustrato que se extiende a lo largo de la longitud de la prensa es la banda. Se inicia en el desbobinador,
de tira desde un rodillo, y se extiende hasta el extremo de suministro de la prensa en el que se rebobina en un
rodillo, se corta en hojas o se bien se pliega.

Sistema de limpieza: Parte de una unidad de impresion calcogréfica, la unidad elimina el exceso de tinta de la
plancha de impresion grabada en relieve. Un tintero de tinta calcografica se aplica a las areas de una plancha de
impresion. El sistema de limpieza elimina toda la tinta de la superficie de la plancha dejandola sélo en los grabados
de una plancha. Cuando se incluye un sistema de prelimpieza, tiende a reducir la carga en el sistema de limpieza
mediante la adopcion de una limpieza previa de la plancha. Los sistemas de limpieza son de dos tipos, y son muy
diferentes uno del otro. Estos son: 1) Sistema para eliminar el agua. Un sistema para eliminar el agua utiliza un
rodillo cubierto de caucho que entra en contacto con la plancha de impresién, girando de manera que su superficie
se esta moviendo en la direccion opuesta a la plancha del cilindro. Esto remueve de forma eficaz la tinta por
frotacion de la superficie de la plancha de impresion. Una vez que se recoge la tinta en el cilindro de limpieza, se
pone en contacto después con una solucion de limpieza, cepillos, y una cuchilla doctor. El proceso de eliminacion y
de limpieza esta en curso. La solucion de limpieza lleva el exceso de tinta lejos, y se dispone en un proceso
separado. 2) Un sistema de limpieza de papel elimina la tinta de manera similar en la medida en que el rodillo de
limpieza se utiliza para presionar el papel contra la plancha, utilizando el mismo movimiento en sentido contrario. En
este sistema, la tinta se llevar lejos en el papel, que comienza en un desbobinador, discurre a través del rodillo de
limpieza, luego se rebobina en un nucleo del papel.

La prensa 10 utiliza tres programas de software independientes, ejecutandose cada uno su propio procesador 40,44,
45. Un PC industrial 40 ejecuta el software huésped con dos placas de control de movimiento en base a un
procesador RISC 44,45 conectadas al plano trasero del PC industrial. EI PC industrial 40 actia como huésped para
coordinar sus actividades y los procesadores de control de movimiento 44, 45. La interaccion con el operario se lleva
a cabo a través del procesador huésped a través del uso de la informacién de la pantalla grafica a color y de la
entrada a través de una combinacion de teclado/ratén o una pantalla tactil. Los procesadores de control de
movimiento 44,45 interpretan las érdenes del huésped 40 por medio del plano trasero del PC y realizan la actividad
de gestionar el movimiento de la maquina a través de toda la prensa 10.

El primer procesador de control de movimiento 44 gestiona las actividades de la unidad calcografica 17 incluyendo el
transporte de movimiento y detencion de la banda. También genera sefales de tiempo que uno o mas de otros
procesadores de control de movimiento 45 utilizan para sincronizar el movimiento de la banda con el fin de mantener
la tensién y el registro de la banda.
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Cuando la prensa 10 se hace funcionar en el modo de combinacién en el que la impresion calcografica se realiza en
conjunto con la impresion flexografica y posiblemente otros elementos en la prensa, se utiliza el siguiente proceso
para gestionar el movimiento: 1El operador inicia una orden para ejecutar la prensa a través de un pulsador de
ejecucion, 2) la orden de ejecucién se interpreta por el huésped 40, y después se hace pasar la orden al primer
procesador de movimiento 44, 3) el primer procesador de movimiento 44 activa la unidad principal 22 de la unidad
de calcografica 17, y le envia una orden de velocidad, 4) el tren de engranajes de calcografia, junto con el principal
cilindro de impresion 27, gira a la velocidad preestablecida, que a su vez hace que el codificador de referencia
acoplado mecanicamente 21 se haga girar, 5) la sefial del codificador de referencia se suministra al primer
procesador de movimiento 44, 6) el valor del codificador de referencia proporciona un nimero binario que apunta a
una tabla de busqueda en el procesador 44 que significa la posicion de cada uno de los servomotores utilizados para
la posiciéon de la banda 11, 7) los valores de la tabla de busqueda se ajustan tanto estaticamente cuando la unidad
esta calibrada como dinamicamente como resultado de la lectura de informacion acerca de la banda 11 de manera
continua a través de sensores de registro de marcas y de los sensores de tension de la banda (la ubicacion de cada
uno de los sensores depende de la configuracion de la prensa y pueden o no existir dependiendo de la configuracion
de la prensa); 8) el primer procesador de movimiento 44 distribuye también el valor del codificador de referencia en
tiempo real en el plano trasero del PC con respecto al otro u otros procesadores de movimiento 45; 9) el otro u otros
procesadores de movimiento 45 ajustan la posicion de sus respectivos servo motores en base a sus tablas de
busqueda correspondientes.

Cuando la prensa se opera sin la unidad de calcografica 17, el primer procesador de movimiento 44 genera una
sefal del codificador de referencia sintetizada, que utiliza y distribuye a la otra placa de control de movimiento 45. En
este caso, la secuencia de actividades coincide con aquella del modo de combinacion con las siguientes
excepciones: 1) la ejecucion del huésped y la orden de velocidad se convierte en la sefial sintetizada en lugar de
generar la activacion y las érdenes de velocidad a la unidad principal calcografica.
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REIVINDICACIONES
1. Una prensa de impresién alimentada con bandas (10) que comprende:

al menos un modulo de impresion flexografica (14) equipado para aplicar cantidades variables de
movimiento y de tension a un sustrato de banda (11);

al menos un moédulo de impresion calcografica (17) equipado para aplicar cantidades variables de
movimiento y de tension a dicho sustrato de banda (11), y

medios para controlar las cantidades de movimiento y de tension aplicadas por el modulo de impresiéon
flexografica (14) y por el médulo de impresién de calcografia (17) a dicho sustrato de banda (11),

en la que

dichos medios para controlar las cantidades de movimiento y de tensién aplicadas a dicho sustrato de
banda (11) por dicho al menos un médulo de impresion flexografica (14) y por dicho al menos un médulo de
impresion calcografica (17) comprenden un procesador huésped (40) y primer y segundo procesadores de
control de movimiento (44, 45),

el primer procesador de control de movimiento (44) controla las cantidades de movimiento y de tensién
impartidas al sustrato de banda (11) por el mddulo impresién calcografica (17), y

dicho primer procesador de control de movimiento (44) genera una pluralidad de sefiales de tiempo y el
segundo procesador de control de movimiento (45) utiliza dichas sefiales de tiempo para controlar las
cantidades de movimiento y de tension impartidas al sustrato de banda (11) por el modulo impresion
flexografica (14).

2. La prensa de impresion alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicaciéon 1, en la que los medios para
controlar las cantidades de movimiento y de tension aplicadas por el modulo impresion calcografica (17) a dicho
sustrato de banda (11) comprende ademas un codificador de referencia (21), generando dicho codificador de
referencia (21) una sefial de referencia que corresponde al movimiento de dicho sustrato de banda (11).

3. La prensa de impresion alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicacién 1, en la que primer procesador
de control de movimiento (44) utiliza la sefal de referencia generadas por el codificador de referencia (21) para
controlar las cantidades de movimiento y de tension impartidas al sustrato de banda (11) por el médulo impresién
calcografica (17).

4. La prensa de impresion alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que dichos medios para
controlar las cantidades de movimiento y de tensién aplicadas a dicho sustrato de banda (11) por dicho al menos un
moddulo de impresion flexografica (14) y por dicho al menos un médulo de impresion calcografica (17) comprenden
ademas al menos un servo motor (35) en dicho al menos un modulo de impresion calcografica (17) y al menos un
servo motor (35) en dicho al menos un modulo de impresion flexografica (14).

5. La prensa de impresion alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicacién 4, en la que dicho al menos un
servo motor (35) en dicho al menos un médulo de impresién calcografica (17) se conecta mecanicamente a dicho
sustrato de banda (11) y se conecta eléctricamente a dicho primer procesador de control de movimiento (44).

6. La prensa de impresién alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicacién 4, en la que dicho al menos un
servo motor (35) en dicho al menos un modulo de impresion flexografica (14) se conecta mecanicamente a dicho
sustrato de banda (11) y se conecta eléctricamente a dicho segundo procesador de control de movimiento (45).

7. La prensa de impresion alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que dicho primer
procesador de control de movimiento (44) se monta en una primera placa de control de movimiento en base a RISC
y dicho segundo procesador de control de movimiento se monta en una segunda placa de control de movimiento en
base a RISC.

8. La prensa de impresién alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicaciéon 1, en la que dicho al menos un
mddulo de impresion flexografica (14) precede a dicho al menos un modulo de impresion calcografica (17).

9. La prensa de impresion alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que se proporcionan los
medios para eludir dicho al menos un médulo de impresion calcografica (17).

10. La prensa de impresion alimentada con bandas de acuerdo con la reivindicacion 9, en la que el medio para eludir
dicho al menos un modulo de impresion calcografica (17) comprende una sefial de referencia sintetizada,
utilizandose dicha sefial de referencia sintetizada por el segundo procesador de control de movimiento (45) para
controlar las cantidades de movimiento y de tensién impartidas al sustrato de banda (11) por dicho al menos un
moddulo de impresion flexografica (14).
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