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DESCRIPCION

Maquina de impresion rotativa y procedimiento para vigilar valores caracteristicos del medio de impresion aplicado
sobre el material de impresion

La invencion concierne a una maquina de impresion rotativa y a un procedimiento para vigilar valores caracteristicos
del medio de impresion aplicado sobre el material de impresion.

Las maquinas de impresién rotativas disponen de medios de transporte que conducen el material de impresion a
través de la maquina de impresién. En maquinas de impresién de bandas se desenrolla la banda de una primera
bobina, se desliza esta banda sobre rodillos de guia hasta una pluralidad de mecanismos entintadores en los que se
la imprime, y se enrolla la banda sobre una segunda bobina.

En maquinas de impresion de pliegos estan presentes unos complejos dispositivos para el transporte de los pliegos.

El material de impresién se solicita con un medio de impresién durante la impresion — frecuentemente tinta, pero
también barniz y otros medios de revestimiento —. Existe la necesidad de verificar el estado del medio de impresion
sobre el material de impresién. Frecuentemente, se toma y se analiza para ello una muestra del material de
impresion impreso. Particularmente cuando el material de impresion se presenta en forma de banda, este trabajo es
muy poco practico y conduce irremisiblemente a maculatura, ya que el material de impresion tiene que ser cortado y
separado de la banda de material de impresion. Frecuentemente, el grado de secado o reticulacion de la tinta en
estos estudios esta en el centro del interés, ya que el material de impresién debe almacenarse frecuentemente
después de la impresién y, debido al endurecimiento posterior del material, pueden producirse aglutinaciones
desagradables y similares.

Ademas, en la impresion de envases se ha visto que ya pequefias cantidades de disolvente residual pueden
conducir a olores desagradables que no se pueden aceptar especialmente en el sector de alimentos para mascotas,
ya que muchos animales domésticos disponen de un sensible sentido del olfato.

Para medir el grado de secado del material de impresién se conocen diferentes procedimientos de medida.

Asi, por ejemplo, el documento EP 1 249 346 B1 muestra una maquina de impresion con una estacion de sensores
opticos que esta pospuesta a los mecanismos entintadores o impresores en la direccion de circulaciéon de la banda.

Se conoce por el documento DE 197 37 785 A1 el recurso de medir el grado de secado del material de impresion
con una sefal de microondas.

Se conoce por el documento EP 1 974 918 A2 el recurso de medir el grado de secado del material de impresion con
una sefal de ultrasonidos, preferiblemente con ondas de ultrasonidos inducidas por laser.

Ademas, se conocen por el documento DE 24 58 935 un procedimiento y un dispositivo para medir y regular la
velocidad de maquinas de impresion y de aplicacion. Para hacer posible una comprobacion continua de la calidad
del producto de aplicacion se analizan cuantitativa y continuamente las longitudes de onda correspondientes a los
disolventes utilizados y se comparan los valores medios efectivos medidos sobre la cinta saliente después del
secado con los valores maximos admisibles preajustados. Basandose en la comparacion, se envia entonces una
sefial para ajustar la velocidad de produccién de la maquina rotativa.

No obstante, los problemas antes citados no pueden resolverse completamente con los dispositivos y
procedimientos conocidos.

Por tanto, el problema de la presente invencion consiste en conseguir un secado o endurecimiento completo del
material de impresion.

El problema se resuelve mediante la respectiva combinacion de caracteristicas contenida en las reivindicaciones 1y
12.

La solucién segun la invencion se basa en el conocimiento de que una estacién de sensores presenta un primer
cuerpo de arrimado que puede ponerse en contacto con el material de impresion en la zona del medio de impresién
aplicado, y de que los sensores de la estacion de sensores registran valores de medida que provienen de
constituyentes de medios de impresion que estan en contacto con el al menos un primer cuerpo de arrimado y/o que
han sido retirados del material de impresién por el al menos un primer cuerpo de arrimado.

Una maquina de impresion rotativa de la clase propuesta en la reivindicacién 1 presenta un cuerpo de arrimado.
Este cuerpo de arrimado puede arrimarse contra una superficie del material de impresion que se solicita con el
medio de impresion. Es importante que este arrimado se realice con una sensibilidad que corresponda a la
sensibilidad de la imagen de impresiéon. Se puede formar un cuerpo de arrimado con una clase cualquiera de
cuerpos. Sin embargo, son ventajosos los cuerpos o dispositivos que tienen una superficie circulante — tal como una
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superficie de correa o de cinta o la superficie periférica de un rodillo —. Para proteger la imagen de impresion se
puede poner esta superficie a la misma velocidad que la del material de impresion — en caso de que éste esté
circulando —.

Durante su arrimado al material de impresion el cuerpo de arrimado o algunas partes de su superficie entran en
contacto con el medio de impresién y puede ocurrir que algunos constituyentes del medio de impresion
permanezcan al menos por breve tiempo en contacto con la superficie del cuerpo de arrimado.

Segun la invencién, se toman valores de medida de estos constituyentes del medio de impresion. Frecuentemente,
estos valores de medida seran manifestaciones sobre la cantidad de constituyentes del medio de impresion por
unidad de superficie.

Por tanto, el cuerpo de arrimado deberia ser arrimado en general contra la pelicula de medio de impresién en el lado
de esta pelicula de medio de impresion que debe ser analizada.

Ejemplo: El resto de disolvente (constituyente del medio de impresién) debe comprobarse en la tinta ya secada
(medio de impresion). El medio de impresion es un agua o un alcohol y tiene una cierta conductividad eléctrica
debido al caracter de dipolo de sus moléculas. Sobre la superficie del cuerpo de arrimado, un rodillo, pueden
encontrarse unas finas trazas conductoras planas. Cuando llega disolvente al rodillo (sobre todo a la superficie de
contacto entre la superficie del cuerpo de arrimado y la pelicula de medio de impresion), se modifican algunas
propiedades eléctricas de la superficie del rodillo, tal como, por ejemplo, la resistencia entre trazas conductoras. Se
pueden medir tales variaciones de las propiedades eléctricas o electrénicas de la superficie del rodillo.

Particularmente para medir constituyentes de tinta que tienen un caracter dieléctrico se ofrecen superficies de los
cuerpos de arrimado cuyos constituyentes varian su capacidad cuando son solicitados con estos constituyentes
dieléctricos.

En tiempos recientes, se han dado a conocer, entre otros, unos revestimientos de polimero que varian sus
propiedades cuando se unen con constituyentes de tinta.

Con procedimientos comparables que se revelan a modo de ejemplo mas adelante, se pueden estudiar también
otras propiedades de la pelicula de medio de impresion ya impresa, tal como el grado de reticulacion de, por
ejemplo, tintas que contienen polimero.

Frecuentemente, se instalan después de los mecanismos de impresién o los mecanismos entintadores unas
estaciones de acabado de banda que aproximan mas rapidamente la pelicula de medio de impresién a su estado
final. Asi, la banda puede ser secada mas fuertemente o liberada mas fuertemente de disolventes mediante, por
ejemplo, la aportacion de temperatura y/o la alimentacion de aire.

El grado de reticulacion entre moléculas de la pelicula de tinta pertenece también a las magnitudes que son
influenciadas en este contexto. A este fin, se emplea frecuentemente una radiacion altamente energética que puede
acelerar la polimerizacion.

En otros métodos de acabado se aplican productos quimicos adicionales sobre el producto de impresion.

Las estaciones de acabado de cinta citadas tienen un alto consumo de energia y eventualmente de recursos y es
ventajoso analizar valores caracteristicos de la pelicula de medio de impresion y regular la actividad de las
estaciones de acabado de banda.

La estacion de sensores puede disponer de varios primeros cuerpos de arrimado que se pongan en contacto con la
banda. Es ventajoso también que, ademas de al menos un primer cuerpo de arrimado, estén presentes unos
segundos cuerpos de arrimado. En este caso, se efectia un transporte de constituyentes del medio de impresion
hasta al menos el segundo cuerpo de arrimado por medio del al menos un primer cuerpo de arrimado. Se hace asi
posible, entre otras cosas, que se utilicen sensores diferentes y aqui también clases diferentes de sensores como
complemento de las mediciones.

Ejemplo: Se imprime nuevamente con una tinta que contiene un disolvente eléctricamente conductivo (por ejemplo,
agua o alcohol) y se determina nuevamente la cantidad de este disolvente por unidad de superficie sobre un primer
cuerpo de arrimado, a cuyo fin se mide el modo en que varia al menos una propiedad eléctrica de la superficie de
este cuerpo. En el ejemplo aqui considerado la cantidad de disolvente que se encuentra por unidad de superficie
sobre el primer cuerpo de arrimado es casi el Unico responsable de la variacion de las propiedades eléctricas de la
superficie de contacto. Los polimeros activos en la pintura y la mezcla casi no contribuyen en nada a la
conductividad total (o reduciria la conductividad si estuvieran presentes en una concentracion muy grande).

Una parte de los constituyentes del medio de impresion es transferida a un segundo cuerpo de arrimado. Ambos

cuerpos de arrimado son aqui rodillos, siendo transparente el segundo cuerpo de arrimado. Se mide la transmisién

de luz blanca a través de este cilindro. La transmisién viene determinada casi exclusivamente por los pigmentos de
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tinta que, después de dos disociaciones de tinta adicionales (la primera durante la impresion) y del proceso de
secado y reticulacion ya iniciado, se han transferido hasta el segundo rodillo. La disociaciéon de la tinta viene
determinada por el grado de reticulacion y la concentracion residual de disolvente que se ha medido sobre el primer
rodillo. Por tanto, el grado de reticulacion de la pelicula de tinta puede deducirse de la concentracion de los
pigmentos de tinta sobre el segundo rodillo.

Las informaciones ya proporcionadas ponen en claro que especialmente en sectores como el de la impresion de
envases puede ser ventajoso calibrar y/o cambiar una y otra vez los sensores utilizados. Sobre todo cuando los
sensores estan integrados en una superficie del rodillo, puede ser ventajoso cambiar el rodillo o la envoltura del
mismo (“el manguito”). Es ventajoso también que se evacue tinta de los cuerpos de arrimado delanteros o que se
limpien estos cuerpos de arrimado a intervalos regulares. Para la evacuacion de la tinta se pueden utilizar
“sumideros de tinta”. Estos transportan adicionalmente la tinta y la retiran del circuito de tinta para evitar una
acumulacién de tinta sobre los cuerpos de arrimado que son relevantes para las mediciones.

Asimismo, es ventajoso que los cuerpos de arrimado sean desarrimados de vez en cuando de un cuerpo de
arrimado antepuesto a la direccion de transporte o del propio material de impresién para interrumpir temporalmente
el transporte de cinta hasta un punto de medida.

Un objetivo de las medidas anteriormente citadas (sumidero de tinta, limpieza, desarrimado) puede ser el de
conseguir en uno o varios puntos de medida durante un espacio de tiempo apreciable un estado de equilibrio para la
magnitud “cantidad de un constituyente de tinta por unidad de area de la superficie de contacto del cuerpo de
arrimado” (se evacua exactamente la misma cantidad de constituyente de tinta que la que se alimenta, y la cantidad
de tinta por unidad de superficie guarda una dependencia faciimente imaginable respecto del estado de la pelicula
de tinta sobre el material de impresion).

De esta manera, se pueden evitar errores de medida originados por la acumulacion de constituyentes de tinta en un
punto de medida o por fluctuaciones de los valores de medida.

Son también ventajosos unos rodillos o cuerpos de arrimado que midan la temperatura de la banda o de la pelicula
de medio de impresién. Como alternativa o como complemento a una regulacién en temperatura de cilindros o
estaciones de sensores, se puede interpretar asi mejor la mediciéon (por ejemplo, con ayuda de una tabla de
calibraciones que represente la sensibilidad de medida en funcién de la temperatura).

Otros ejemplos de realizacién de la invencion se desprenden de la descripcion de su objeto fisico y de las
reivindicaciones.

Las distintas figuras muestran:

La figura 1, un croquis de una maquina vertical,

La figura 2, un croquis de una maquina de cilindro central,

La figura 3, un croquis de una primera estacion de sensores,

La figura 4, un croquis de una segunda estacion de sensores,

La figura 5, un croquis de una tercera estacion de sensores,

La figura 6, un croquis de una cuarta estacion de sensores,

La figura 7, un croquis de una quinta estacion de sensores,

La figura 8, un croquis de una sexta estacion de sensores,

La figura 9, un croquis de una séptima estacion de sensores,

La figura 10, un desarrollo de una superficie de un cuerpo de arrimado guarnecida con sensores,
La figura 11, un primer fragmento de la superficie de la figura 10 y
La figura 12, un segundo fragmento de la superficie de la figura 10.

La figura 1 muestra un croquis de una maquina vertical 1 en la que se desenrolla una banda 4 de una bobina de
desenrollamiento 2. La banda llega sobre rodillos de guia a los mecanismos de impresion D1-D4, que estan
equipados aqui como mecanismos de impresion en huecograbado con prensadores P1-P4 y cilindros de formato F1-
F4. La banda 4 terminada de imprimir se enrolla sobre la bobina de enrollamiento 5. La banda 4 circula entre los
mecanismos de impresién 1 a 4 hasta las estaciones de acabado de banda T1 a T4 que estan frecuentemente
configuradas como secadores puros en las maquinas de impresién en huecograbado. En general, el término
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estacion de acabado de banda se emplea como genérico de al menos los términos secador y estacion de fijacion.

Delante de la estacion de acabado de banda T2, considerado en la direccién z de circulaciéon de la banda, se
encuentra la estacion de sensores 7. Con ésta se puede medir la humedad de la banda. En conocimiento de los
valores de medida, se puede controlar la actividad de la estacién de acabado de banda T2.

Entre la estacion de acabado de banda T3 y el mecanismo de impresion D4, considerado en la direccion z de
circulacién de la banda, se encuentra la estacién de sensores 8, que determina también la humedad residual o —
segun el disolvente contenido en las tintas de impresion — el contenido de disolvente residual en las tintas.
Basandose en los valores de medida obtenidos, se puede controlar la actividad de la estaciéon de acabado de banda
T3, ya que los valores de medida permiten sacar una conclusion acerca de si es adecuada o no la actividad de la
estacion de acabado de banda T3.

La figura 2 muestra un croquis de una maquina de cilindro central 10 en la que unos cilindros de impresion D1 a D6
se han arrimado a un contracilindro de impresién central 6. La banda 4 se desenrolla nuevamente de una bobina de
desenrollamiento 2. Esta banda es alimentada al contracilindro de impresién central 6 a través de un rodillo de guia
3 no representado en la figura 2 y es presionada alli por el rodillo de apriete 9. Gracias a la rotacién del contracilindro
de impresién central 6 se conduce la banda sucesivamente a través de las zonas de impresion DZ1 a DZ6 que se
forman entre los respectivos cilindros de impresién D1 a D6 y el contracilindro de impresion central 6.

Por ultimo, la banda 4 abandona la superficie periférica del contracilindro de impresion central 6 y es conducida por
unos rodillos de guia 3 no representados a través de la estacion de sensores 7, la estacion de acabado de banda T y
la estacion de sensores 8 y es enrollada sobre la bobina de enrollamiento 4. Por tanto, en comparacion con la
disposicion de las estaciones de sensores 7 y 8 de la maquina de impresion vertical 1 representada en la figura 1
llaman enseguida la atencion dos diferencias fundamentales:

1. Las dos estaciones de sensores estan asociadas a todos los mecanismos de impresiéon/mecanismos entintadores
de la maquina de cilindro central.

2. La estacion de acabado de banda T lleva asociadas dos estaciones de sensores 7 y 8. La estacion de sensores 7
esta antepuesta a la estacion de acabado de banda T en la direccion z de circulacion de la banda y la otra 8 esta
pospuesta a dicha estacién de acabado.

Como ya se ha mencionado en relacion con la figura 1, con una estacion de sensores 8, que esta pospuesta a una
estacion de acabado de banda, se puede realizar una regulacion de la misma. Una estacion de sensores 7, que esta
antepuesta a una estacion de acabado de banda 7, puede activar una estacion de acabado de banda 7 y — cuando
se la utilice conjuntamente con una estacion de sensores pospuesta — puede reducir el tiempo de reaccion. Sin
embargo, otra ventaja esencial de esta estacion de sensores antepuesta 7 deberia ser la de que se puede controlar
también de una manera determinada la actividad de los mecanismos de impresién antepuestos a la estacion de
sensores. Asi, el resultado de tales mediciones puede ser, por ejemplo, que llega al material de impresién una tinta
con una concentracion de disolvente muy alta. Esta verificacion no es en absoluto idéntica al resultado de una
medicion de disolvente en el circuito de tinta de una maquina de impresion, ya que entre la tinta de la maquina de
impresion y la pelicula de tinta se encuentran justamente al menos todavia una disociacién de la tinta y un proceso
de secado y/o reticulacion en fase de iniciacion. Por tanto, basandose en los valores de medida citados se puede
regular también la composicion de la tinta (por ejemplo, mas o menos disolvente).

Particularmente cuando una estacion de sensores lleva asociados varios mecanismos entintadores, tal como ocurre
en la figura 2, es ventajoso que en todos estos mecanismos entintadores estén presentes tintas de la misma
concentracion base (igual relacion entre disolvente, pigmentos de tinta y, eventualmente, mezcla).

Se obtienen otras ventajas para la regulacion de la actividad de estaciones de acabado de banda cuando la
composicion de la mezcla de partida y de la masa de tinta en los mecanismos entintadores que estan asociados a la
estacion de acabado de banda es conocida para el dispositivo de control o regulacion. Se pueden incrementar
también estas ventajas cuando el dispositivo de regulacion es mantenido permanentemente “al corriente” sobre la
masa de tinta y/o la composicion de la tinta.

Ante el antecedente de los datos previamente mencionados, un dispositivo de control de esta clase puede interpretar
mejor los valores de medida.

En la figura 3 se ha esbozado una primera estacion de sensores sencilla 21. El primer rodillo de arrimado 11 puede
ser puesto en contacto con el material de impresién 4 en la zona del medio de impresion aplicado. Los rodillos de
guia 3 hacen contacto con el material de impresion o la banda 4 en el lado no impreso. El rodillo de arrimado 11
contiene en su superficie unos sensores con los cuales se puede medir la cantidad de disolvente por unidad de
superficie. Cabe mencionar todavia que la banda 4 de material de impresion circula en la figura 3 por una rendija
interrodillos formada entre un rodillo de guia 3 y el rodillo de arrimado 11. De esta manera, se puede garantizar un
contacto mecanico fiable de la banda 4 de material de impresion y la superficie 30 del primer rodillo de arrimado 11 o
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el cuerpo de arrimado.

Otra posibilidad para establecer un contacto mecanico fiable de esta clase se revela por el documento DE 41 18 807
C2: Se propone alli cargar electrostaticamente unas bandas de modo que éstas se cifian mejor — en el documento
citado con fines de refrigeracién — a una superficie de rodillo. Estas ensefianzas pueden ser utiles también en
relacion con la presente invencion para configurar como mas intimo el contacto entre el primer cuerpo de arrimado
11 y la banda 4. Naturalmente, una carga electrostatica de la banda 4 dificultara la utilizacion de una serie de
procedimientos de medida. Puede ser incluso necesario descargar una banda 4 cargada de manera intencionada o
no intencionada antes de que llegue a la zona de medida.

Entre las ventajas conocidas de la electrostatica se cuenta la de que favorece la disociacion de la tinta, por ejemplo
en la impresién en huecograbado. Se ponen alli unos prensadores y unos cilindros de grabado a potenciales
eléctricos diferentes. Durante el proceso de impresion, la tinta, que se asienta primeramente en las depresiones del
cilindro de grabado, es extraida de estas depresiones por el campo eléctrico, de modo que se incrementa la
transferencia de tinta al material de impresion. El documento DE4204871 C2 muestra un dispositivo que emplea
estas ensefianzas.

Gracias al establecimiento de una diferencia de potencial comparable entre los rodillos 3 y 11 que limitan la rendija
de impresion en la figura 3 se puede favorecer la transferencia de constituyentes aun libres del medio de impresion
al rodillo de arrimado/al cuerpo de arrimado 11. En este contexto, entra en consideracion también una carga de la
banda 4 y/o una carga de la pelicula de medio de impresion.

En la figura 4 se representa otra estacion de sensores 21. Un primer rodillo de arrimado 11 esta guarnecido aqui
nuevamente con sensores en su superficie. Con su rodillo de arrimado 11 se puede medir la cantidad de disolvente
conductivo presente sobre su superficie. Contra este primer rodillo de arrimado se arrima un rodillo de arrimado
adicional 12. Este es transparente y esta equipado en su interior con un sensor de radiacién 13. Este mide la
intensidad de la radiacién 15 que incide desde la fuente de radiacion 14 a través de la envoltura transparente para
esta radiacion del segundo rodillo de arrimado 12. Cuando se transfieren pigmentos de tinta a la superficie del rodillo
de arrimado 12, se varia significativamente la radiacion registrada por el sensor de radiacion 13, y se pueden sacar
conclusiones sobre la cantidad de pigmentos de tinta por unidad de superficie del segundo rodillo de arrimado 12.

La figura 5 muestra ante todo las mismas caracteristicas que la figura 4 en la direccion de transporte y de los
constituyentes del medio de impresion a través de los cuerpos de arrimado 11, 12. No obstante, contra el segundo
rodillo de arrimado 12 esta arrimado un rodillo de arrimado adicional 16. Este rodillo puede presentar también
sensores. Asi, este rodillo puede estar equipado con sensores capacitivos que reaccionen a la presencia de una
mezcla dieléctrica. De esta manera, se puede medir también la cantidad — aun libre en la pelicula de tinta aplicada —
de este constituyente adicional del medio de impresion. En estos procedimientos se pueden utilizar polimeros que se
hayan disefiado para reaccionar con los constituyentes de la tinta.

En el ejemplo de realizacion aqui representado de una estacion de sensores 21 el rodillo de arrimado adicional 16 va
seguido en la direccidn de transporte de la tinta por los cuerpos de arrimado de otros dos rodillos adicionales 24 que
transportan constituyentes de la tinta hacia la camara de rasquetas 17 que esta llena de un disolvente y recibe los
constituyentes de la tinta. Un transporte de retorno (en sentido contrario a la direccion y del transporte de tinta) del
disolvente hasta uno de los rodillos de arrimado 11, 12 y 16 guarnecidos con medios de medida es impedida por las
cuchillas de rasqueta no representadas de la camara de rasquetas 17 y por las cuchillas de rasqueta adicionales 18.
Resumiendo, puede decirse que los rodillos adicionales 24, las cuchillas de rasqueta 18 y la camara de rasquetas 17
pueden servir de sumidero de tinta 23 — lo que se insinda por medio de la llave tipografica. La presencia del
sumidero de tinta asegura una evacuacion permanente de los constituyentes del medio de impresién desde los
cuerpos de arrimado delanteros 11, 12 y 16 que estan guarnecidos con sensores. De esta manera, se evita, entre
otras cosas, una acumulacién continua de constituyentes de la tinta sobre estos rodillos. Cuando se ha ajustado bien
la evacuacion de los constituyentes de la tinta por medio del sumidero de tinta 23, se ajusta sobre los rodillos 11, 12
y 16 provistos de medios de medida una cantidad de determinados medios de impresién por unidad de superficie
que representa un equilibrio entre esta cantidad sobre el material de impresion y la cantidad presente en el sumidero
de tinta. Esta cantidad de equilibrio se mantiene constante durante un periodo de tiempo suficiente para que sea
medida.

Ademas o en lugar de un sumidero de tinta 23 que dispone de al menos un rodillo 24 y dispositivos de rasqueta 17,
18, entran en consideracion también otros tipos de sumideros de tinta que pueden evacuar deliberada y
continuamente constituyentes de tinta tomados de los cuerpos de arrimado (no se pretende aqui, naturalmente, dar
a entender una indicacion referente al material de impresion 4). Asi, por ejemplo, un rodillo puede entregar
continuamente constituyentes de tinta a un cuerpo circulante de material no tejido que se cambia de vez en cuando.

En la figura 6 se muestra otra posibilidad de contrarrestar una acumulacion no deseada de los constituyentes del
medio de impresion sobre los rodillos de arrimado delanteros 11, 12 y 16:

La estacion de sensores 21 alli mostrada presenta ante todo las mismas caracteristicas que la estacién de sensores
6
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mostrada en la figura 5. Sin embargo, el primer rodillo de arrimado 11 se ha basculado para desarrimarlio del
material de impresion. Con miras a la basculacion de arrimado y desarrimado, este rodillo de arrimado esta fijado al
brazo basculante 20, el cual a su vez esta articulado en el eje del segundo rodillo de arrimado 12. En el marco del
movimiento de basculacién para desarrimado se ha arrimado también el primer rodillo de arrimado 11 contra el
rodillo de limpieza 19. Un segundo rodillo de limpieza 19 ha sido arrimado contra el segundo rodillo de arrimado 12.
En esta posicion los rodillos de limpieza 19 limpian los rodillos de arrimado 11y 12.

Después de la fase de limpieza esbozada en la figura 6 puede seguir nuevamente una fase de medida en la que el
primer rodillo de arrimado 11 esta arrimado contra el material de impresiéon 4. Por tanto, los valores de medida
pueden ser obtenidos en una secuencia de ciclos de medida y limpieza.

En la figura 7 se muestra una estacién de arrimado en la que el primer cuerpo de arrimado es una cinta circulante
11. La velocidad de circulacion de la cinta corresponde nuevamente a la de la banda 4, de modo que entre estos dos
elementos 4, 11 no existe ninguna velocidad relativa. Como consecuencia de esta circunstancia, no se producen
dafos en la pelicula de medio de impresion vuelta hacia el cuerpo de arrimado 11 y depositada sobre la banda 4. El
cuerpo de arrimado 11 de forma de cinta circula sobre unos rodillos de desvio 26 y unos rodillos 27 de guia de
banda que lo arriman también contra el material de impresién 4. Sobre el cuerpo de arrimado 11 de forma de cintas
se encuentran nuevamente unos sensores 29 que miden, por ejemplo, el contenido de disolvente residual en la
pelicula de tinta. Este puede medirse especialmente con la estructura mostrada en la figura 7, sin que pasen
constituyentes del medio de impresion al cuerpo de arrimado 11. La duracién del contacto entre un segmento
determinado de la banda 4 y un segmento determinado del cuerpo de arrimado 11 de forma de cinta es decisiva en
este caso para la medicion, siendo ventajosos unos intervalos de tiempo mas largos. La duraciéon depende de la
longitud del segmento del cuerpo de arrimado 11 de forma de cinta y la velocidad del material de impresion 4. Son
ventajosas aqui unas longitudes de mas de un metro.

La figura 8 muestra una estacion de sensores 21 que esta equipada con un primer rodillo de arrimado 11 que
presenta un diametro muy grande. La banda 4 de material de impresién abraza a este rodillo de arrimado en una
parte muy grande (angulo de abrazamiento). Son ventajosos angulos de abrazamiento de mas de 90°. Se obtienen
otras ventajas con mas de 180°, 270° y 300°. En este rodillo de arrimado 11 la envolvente del mismo presenta
también unos sensores que miden magnitudes caracteristicas de la pelicula de tinta sobre el material de impresion
4. En particular, se pueden crear, por ejemplo, con procedimientos fotoquimicos las superficies de rodillos en las que
varian algunas propiedades eléctricas. Asi, como ya se ha mencionado, se pueden aplicar estructuras conductoras
sobre estas superficies. Las resistencias o las capacidades entre estos conductores pueden variar a consecuencia
del contacto con constituyentes de la tinta. En tiempos recientes, se aplican también estructuras conductoras
complejas sobre sustratos de una manera reforzada con procedimientos de impresion. Aparte de los procedimientos
de serigrafia conocidos desde hace bastante tiempo (por ejemplo, técnica hibrida), reciben una atencién creciente
los procedimientos de impresion en los que se aplican polimeros organicos en finas estructuras sobre el sustrato,
frecuentemente con un gran nimero de capas.

En todos estos procedimientos es ventajoso aplicar las estructuras de conductores o en general las estructuras de
sensores sobre sustratos flexibles que se pueden aplicar sobre la superficie de un casquillo — o sobre la superficie
de forma de cintas — Es ventajoso también equipar la superficie con una bateria de sensores o una matriz de
sensores.

Ademas de todos estos sensores fisicos, se pueden utilizar también sensores quimicos. Asi, se conocen en el sector
de la quimica materiales que, en presencia de otros materiales, se decoloran, se coagulan o experimentan de una
manera significativa semejante unas variaciones que pueden ser medidas o que llaman la atencién del observador
sin necesidad de mas actuaciones. Un ejemplo de un efecto de esta clase es la reaccion del papel de tornasol a la
variacion del valor del pH. Por tanto, las superficies guarnecidas con tornasol pueden utilizarse, en ciertas
condiciones, como superficies de cuerpos de arrimado en el sentido de este documento.

En vista del gran numero de tintas o sistemas de tinta que pueden utilizarse, entre otras aplicaciones, en la
impresion de envases, es ventajoso configurar las superficies de rodillos de arrimado como manguitos recambiables.
Esto se aplica incluso aunque el cuerpo de arrimado correspondiente 11, 12, 16 y 24 no lleve sensores y Unicamente
tenga que ajustarse a necesidades de transporte de tinta diferentes.

Para una parte de los procedimientos de medida mencionados son ventajosas unas condiciones ambientales
constantes, tal como una temperatura constante. Estas tienen que poder proporcionarse entonces en la estacién de
sensores 21. Como ya se ha mencionado, una alternativa a una temperatura constante de rodillo y eventualmente
de banda es una medicién de la temperatura, la cual puede efectuarse también con un primer cuerpo de arrimado
11. Basandose de los valores de medida de temperatura se pueden calibrar entonces los valores de medida para
otros valores caracteristicos de la pelicula del medio de impresion.

El transporte de la banda 4 sobre un rodillo de arrimado 11 con un angulo de abrazamiento muy grande lleva
consigo un intimo contacto de larga duracion con el rodillo de arrimado 11. Este transporte puede realizarse como
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alternativa o como complemento de las medidas que se han propuesto con relacién a la figura 3 para alcanzar este
objetivo (entre otras, la electrostatica, previendo rendijas interrodillos por arrimado de rodillos de guia contra el rodillo
de arrimado 11).

En la figura 9 se muestra, como en la figura 8, un primer rodillo de arrimado 11 que esta ampliamente abrazado por
una banda. En la zona en la que esta abrazada la superficie del rodillo de arrimado, la banda 4 descansa sobre la
superficie del rodillo de arrimado y es transportado unicamente por la rotacion del rodillo de arrimado 11. En algunos
casos de aplicacion puede ser muy importante conocer exactamente la velocidad de la banda entrante y controlar la
velocidad de la banda y/o la velocidad circunferencial de la superficie del rodillo de modo que estas dos magnitudes
sean iguales desde el principio. A este fin, se puede efectuar expresamente una medicién de la velocidad de la
banda antes de alcanzar el rodillo de arrimado 11.

Esta velocidad se puede obtener ventajosamente con ayuda de las revoluciones de uno de los rodillos implicados en
el proceso de impresion. En algunos casos de aplicacion sera también ventajosa una obtencion de la velocidad entre
la ultima zona de impresion DZ en la direccion de circulaciéon de la banda, antes de la estacion de sensores 7, 8, 21,
y la propia estacién de sensores. Esta puede realizarse con ayuda de un rodillo simultaneamente rotativo o de una
rendija interrodillos (registrar el numero de revoluciones del rodillo, calcular la velocidad de la banda en funcién del
diametro del rodillo). Sin embargo, especialmente en los casos en los que es conocida la longitud del motivo de
impresién en esta zona, se ofrecen también procedimientos 6pticos en los que, por ejemplo, se puede deducir la
velocidad de la banda a partir de la sucesiéon de marcas de registro.

Es ventajoso que un rodillo de arrimado de esta clase ampliamente abrazado sea provisto de un diametro grande.
Son aqui utiles diametros de mas de 50 cm.

En la zona comprendida entre los dos rodillos de apriete 9, un segundo rodillo de arrimado 12 esta arrimado contra
la superficie del primer rodillo de arrimado 11. Este rodillo es, por sus caracteristicas, igual al segundo rodillo de
arrimado 12 de las figuras 4 y 5. No obstante, en lugar de este rodillo podria ser conveniente también en este sitio un
rodillo de limpieza 19.

En la figura 9 el segundo rodillo de arrimado 12 esta en unién operativa con un sumidero 23 de tinta o medio de
impresién que presenta los mismos constituyentes que los sumideros 23 de medio de impresion en las figuras 4 y 5.
La estructura mostrada en la figura 9 proporciona nuevamente la posibilidad de obtener valores de medida con los
dos rodillos de arrimado 11 y 12 guarnecidos de sensores. Estos pueden obtenerse con procedimientos diferentes.
En el rodillo de arrimado 11 ampliamente abrazado se ofrecen especialmente los procedimientos de medida
eléctricos y electrénicos, asi como los quimicos. En el segundo rodillo de arrimado 12 entran en consideracion
también procedimientos opticos (entre otros, basados en transmision y/o absorcion y/o reflexion o dispersion en la
superficie del rodillo).

La union operativa con el sumidero de tinta proporciona una evacuacion continua de constituyentes de tinta hacia
fuera del sistema e impide la acumulacién de los mismos en la zona de los sensores.

Una gran parte de los procedimientos anteriormente descritos puede ser ejecutada por unidades de control que
estén ajustadas para ello, por ejemplo, por medio de la implementacién de un software adecuado. En el presente
contexto, entra en consideracion para éstos sobre todo la unidad de control de la maquina de impresion.

En la figura 10 se ha esbozado la superficie de un cuerpo de arrimado. Cuando el cuerpo de arrimado es un rodillo,
se ha de entender entonces la figura 10 como el croquis de un desarrollo de la superficie del rodillo. La superficie 30
esta dividida a manera de matriz, estando las distintas zonas de superficie asociadas a sensores 29. En las figuras
11 y 12 se muestra con ayuda de los sectores de superficie 31 y 36 el modo en que pueden estar constituidos estos
sensores. En el sector de superficie 31 se pueden ver las trazas conductoras 32 y 33. Mediante sus extremos
engrosados se insinla que éstas estan en contacto eléctrico con trazas conductoras por debajo de la superficie. Las
dos trazas conductoras 32, 33 se ponen a un potencial eléctrico diferente. Cuando se encuentra un liquido
conductivo en la zona comprendida entre las trazas conductoras, disminuye la resistencia entre las dos trazas
conductoras 32, 33. Esta circunstancia puede ser medida. La resistencia disminuye también cuando se manifieste un
contacto mecanico entre las dos trazas conductoras 32, 33 y la pelicula de medio de impresion, sin que se ajuste
una transferencia definitiva de constituyentes del medio de impresion al al menos un primer cuerpo de arrimado 11y
la pelicula de tinta, por ejemplo como consecuencia de su contenido de disolvente residual, presente una
conductividad eléctrica apreciable.

Como alternativa o como complemento, la zona comprendida entre las trazas conductoras o bien todas las zonas de
la superficie del cuerpo de arrimado pueden estar cubiertas con un producto quimico que reacciona con los
constituyentes de la tinta y varia con ello al menos una propiedad eléctrica, tal como la conductividad. Se puede
medir después esta variacion.

La resistencia entre los dos electrodos 34 y 35 puede ser medida de la misma manera. Sin embargo, la geometria
mostrada en la figura 12 es adecuada también para medir una variacién de capacidad que se ajuste en presencia de
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un liquido dieléctrico entre los electrodos. Frecuentemente, las trazas conductoras y los electrodos estaran
realzados con respecto a la superficie restante 30. La variacion de la capacidad, como ya se ha descrito, puede ser
originada también aqui exclusivamente por las propiedades de los constituyentes de la tinta. Sin embargo, como
alternativa o como complemento, esta disponible aqui también la posibilidad de prever sobre la superficie del rodillo
unos materiales que se unan con constituyentes de la tinta, produciéndose entonces una considerable variacion de
la capacidad.

Se desprende también de las figuras 10-12 que se puede medir perfectamente en un cuerpo de arrimado 11, 12, 21
con procedimientos de medida diferentes, aun cuando, por motivos fisicos, una medicion simultanea de resistencia y
capacidad en una superficie 30 deberia ser mas bien la excepcion.

Ademas, no deberia ser necesario que una parte tan grande de la superficie 30 sea provista de sensores 29, tal
como se ha esbozado en la figura 9. En muchos casos, deberia bastar que se explorara regularmente una fraccion
de la pelicula de medio de impresién con unos sensores adecuados 29.

Cuando, basandose en los valores de medida, se deban regular la composicion del medio de impresion en la
magquina de impresion 1, 10 a partir de diferentes constituyentes del medio de impresién y/o la actividad de una
estacion de acabado de banda T, T1, T2, hay que contar de todos modos con tiempos de reaccién bastante largos
de las magnitudes que se tienen que regular.

Lista de simbolos de referencia
1 Maquina de impresion vertical
2 Desenrollamiento/bobina
3 Rodillos de guia
4 Banda
5 Enrollamiento/bobina
6 Contracilindro de impresion central
7 Estacion de sensores (control)
8 Estacion de sensores (regulacion)
9 Rodillo de apriete
10 Maquina de cilindro central
11 Primer rodillo, primer cuerpo de arrimado
12 Segundo rodillo, segundo cuerpo de arrimado
13 Sensor
14 Fuente de radiacion
15 Radiacion
16 Rodillo adicional, cuerpo de arrimado adicional
17 Camara de rasquetas
18 Cuchilla de rasqueta
19 Rodillo de limpieza
20 Brazo basculante
21 Estacion de sensores
22 Flecha en la direccion de giro del rodillo
23 Sumidero de tinta
24 Rodillo adicional, cuerpo de arrimado adicional
25 Eje del primer rodillo de arrimado 11
26 Rodillos de desvio
27 Rodillos de guia de cinta
28 Palanca de los rodillos de guia de cinta
29 Sensor
30 Superficie de un cuerpo de arrimado
31 Primer sector de superficie
32 Traza conductora
33 Traza conductora
34 Electrodo
35 Electrodo
36 Segundo sector de superficie
T,T2, T3 Secador y/o reticulador, estacion de acabado de cinta
F1-F6 F1-F6
D1-D6 Cilindros de impresion 1-6
DzZ1-DZ6 Zonas de impresion 1-6
z Direccion del transporte de la banda
y Direccion del transporte del medio de impresién
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REIVINDICACIONES
1. Maquina de impresion rotativa (1, 10) para imprimir un material de impresion (4),

- que dispone de unos medios de transporte (3) con los cuales se puede conducir el material de impresion (4) en una
direccion de transporte (z) a través de la maquina de impresion (1, 10),

- que dispone de al menos de un mecanismo entintador (F1-F6) con el que se puede aplicar un medio de impresion
sobre el material de impresion (4),

- y que presenta una estacion de sensores (7, 8, 21) que esta pospuesta al al menos un mecanismo entintador (F1-
F6) en la direccion de transporte (z) del material de impresion (4) y que presenta unos sensores (13, 29) con los
cuales se pueden registrar valores de medida,

caracterizada por que

- la estacioén de sensores (7, 8, 21) presenta al menos un primer cuerpo de arrimado (11) que, en la zona del medio
de impresion aplicado, puede ponerse en contacto con el material de impresion (4), y

- los sensores de la estacion de sensores (7, 8, 21) registran valores de medida que provienen de constituyentes de
medios de presion que estan en contacto con el al menos un primer cuerpo de arrimado (11) y/o que han sido
retirados del material de impresion (4) por el al menos un primer cuerpo de arrimado (11).

2. Maquina de impresion rotativa segun la reivindicacion 1, caracterizada por que

- el al menos un mecanismo entintador (F1-F6) lleva pospuesta al menos una estacion de acabado (T, T1, T2) del
producto de impresion, cuya actividad puede ser controlada por un dispositivo de control,

- los valores de medida de la estacion de sensores (7, 8, 21) pueden ser alimentados al dispositivo de control y

- la unidad de control esta preparada para controlar o regular la actividad de la estacion de acabado (T, T1, T2) del
producto de impresion en base a los valores de medida.

3. Maquina de impresion rotativa segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que la
estacion de sensores (7, 8, 21) presenta al menos un segundo cuerpo de arrimado (11) que puede ser puesto
también en contacto con el material de impresion (4).

4. Maquina de impresion rotativa segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que la
estacion de sensores (7, 8, 21) presenta al menos un segundo cuerpo de arrimado (12) que a su vez puede ser
puesto en contacto con al menos un primer cuerpo de arrimado (11).

5. Maquina de impresion rotativa segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que la
estacion de sensores (7, 8, 21) presenta al menos un sumidero (23) de medio de impresion para retirar medio de
impresion de al menos uno de los cuerpos de arrimado (11, 12, 16) de la estacion de sensores (7, 8, 21).

6. Maquina de impresioén rotativa segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que al
menos uno de los cuerpos de arrimado (11, 12, 16) de la estacion de sensores (7, 8, 21) dispone de sensores (29)
en su superficie de contacto, con los cuales se pueden registrar sefiales de medida que dependen de la
concentracion de constituyentes del medio de impresion en la superficie de contacto del cuerpo de arrimado (11, 12,
16) con el material de impresion (4).

7. Maquina de impresién rotativa segun la reivindicacion anterior, caracterizada por que los sensores (29)
dispuestos en la superficie de contacto del al menos un cuerpo de arrimado (11, 12, 16) son sensores que varian
sus propiedades eléctricas y/o electronicas al producirse un contacto con constituyentes del medio de impresion.

8. Maquina de impresion rotativa segun la reivindicacion anterior, caracterizada por que los sensores (29) presentan
conductores o trazas semiconductoras (32, 33, 34, 35) que estan al descubierto.

9. Maquina de impresion rotativa segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que al
menos uno de los cuerpos de arrimado (11, 12, 16) de la estacion de sensores (7, 8, 21) es un rodillo y por que este
rodillo puede ensamblarse a base de un manguito y un mandril, formando el manguito la superficie periférica del
rodillo y estando el mandril en el interior del rodillo.

10. Maquina de impresion rotativa segun la reivindicacion 9, caracterizada por que al menos uno de los rodillos de
la estacion de sensores (7, 8, 21) es regulable en temperatura.
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11. Maquina de impresion rotativa segun la reivindicacion 9 o 10, caracterizada por un sistema de sensores (13, 29)
que puede ser llevado a una posicion de trabajo con respecto al menos uno de los rodillos de la estacion de
sensores (7, 8, 21).

12. Procedimiento para vigilar valores caracteristicos de un medio de impresion impreso por una maquina de
impresion sobre un material de impresién, caracterizado por que

- al menos un primer un cuerpo de arrimado (11, 12, 21) es puesto en contacto con el material de impresion (4) en la
zona del medio de impresion impreso y

- se realizan mediciones de constituyentes del medio de impresion que se encuentran en contacto con el cuerpo de
arrimado (11, 12, 21) y/o que han sido transportados por el al menos un primer cuerpo de arrimado (11, 12, 21).

13. Procedimiento segun la reivindicaciéon anterior, caracterizado por que se regula la relacion cuantitativa de los
constituyentes del medio de impresion en la maquina de impresion (1, 10) basandose en las mediciones.

14. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se transportan
adicionalmente constituyentes del medio de impresion desde el primer cuerpo de arrimado (11) hasta al menos un
segundo cuerpo de arrimado (12) y eventualmente hasta unos cuerpos de arrimado adicionales (21).

15. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que a intervalos
temporales se desarrima al menos un cuerpo de arrimado (11) de un material de impresion circulante (4) o bien se la
arrima a un cuerpo de arrimado (11, 12, 21) antepuesto en la direccién de transporte (y) del medio de impresion.

16. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se lava al menos un
cuerpo de arrimado (11, 12, 21).

17. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se mide con al menos
dos grupos de sensores (13, 29), preferiblemente con dos procedimientos de medida diferentes.
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