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DESCRIPCION

Maquina de imprenta de envases con funcién de comparacién automatica integrada entre imagen impresa e imagen
prevista

La invencion se refiere a una maquina de impresién flexografica o impresion en huecograbado con al menos un
grupo de entintado, en la que la imagen impresa (7) es ajustada a través de la alimentacién de colores y cantidades
de colores (31-34) adecuados de acuerdo con una imagen prevista.

En la impresion de envases se emplean sobre todo en maquinas de impresién en huecograbado e impresion
flexografica. En estas maquinas, que estan equipadas con frecuencia con una pluralidad de grupos de entintado,
implica un gasto muy grande, durante un proceso de puesta a punto, mezclar los colores y proveerlos con
disolventes de tal manera que se obtenga la imagen impresa deseada.

También durante un proceso de impresion en curso se producen modificaciones no deseadas de la imagen impresa,
que deben corregirse a través de la alimentacién de color adecuado.

En virtud de estas circunstancias se fabrican o mezclan por fabricantes de colores o dispositivos de mezcla de
colores los colores que son alimentados a la maquina de imprenta y corrigen la imagen impresa.

Los parametros en la fabricacion o de mezcla del color son, entre otros:

seleccion de los colores o bien de los pigmentos colorantes,
- relaciéon de mezcla de diferentes colores o bien pigmentos colorantes,

- grado de dilucidon de los colores o bien pigmentos colorantes con aditivos, siendo pertinente la siguiente
distincion:

- adicién de los llamados disolventes o diluyentes, que presentan una viscosidad baja, de manera que se
reduce la viscosidad del color.

- adiciéon de aglutinantes o bien de la llamada mezcla, con el objetivo de reducir la concentracién de los
pigmentos colorantes en el color, sin modificar fuertemente la viscosidad del color,

- mezcla de pigmentos negros o grises.

Para la determinacién del color o de la cantidad de color necesarios se supervisa la imagen impresa durante el
proceso de puesta a punto y durante el proceso de impresion por el usuario de la maquina. En este trabajo, el
usuario de la maquina es inducido a la evaluacion subjetiva de la imagen impresa con sus ojos. En casos
excepcionales, el usuario de la maquina utiliza aparatos portatiles, que investigan espectralmente determinadas
zonas, en particular zonas criticas de la imagen impresa.

En virtud de los resultados de la investigacion se ajustan de manera adecuada a través de las medidas mencionadas
anteriormente las propiedades espectrales del color, que se utiliza para la correccién de la imagen impresa.

El ajuste o bien la supervision de la imagen impresa son costosos y estan afectados con frecuencia con errores.

El documento D6 (NL 8602109 A), que publica una maquina de impresion flexografica o de impresion en
huecograbado con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1, se refiere a un procedimiento para el
control de la intensidad del color de una maquina de imprenta. Para mantener constante la intensidad del color de la
imagen impresa, estan previstos medios, que registran la intensidad del color de la imagen impresa y la comparan
con un valor estandar. En funcién de esta comparacion se modifica la viscosidad del color respectivo.

Por lo tanto, el cometido de la presente invencion consiste en proponer una maquina de imprenta de envases, que
posibilita un proceso de puesta a punto mas rapido y una supervisiéon mas econémica y mas exacta de la imagen
impresa.

El cometido se soluciona con una maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado con todas las
caracteristicas de la reivindicacion 1,

Ya a través de la correccion de las cantidades de colores con los dispositivos para el registro de la imagen impresa
se consiguen grandes ahorros de tiempo para el usuario de la maquina, puesto que la investigacion espectral exacta
de la imagen impresa para el ajuste del color se puede realizar durante el proceso de impresion. La instalacion de
control y regulacion de la maquina de imprenta transmite los valores comparativos del mundo exterior a través de
medios de comunicacién, como una pantalla o una interfaz electrénica. De manera alternativa a ello, la instalacion
de control y de regulacion puede procesar los valores comparativos también por si misma. De manera similar, se
puede proceder cuando la maquina de imprenta de envases posee varios grupos de entintado y detras de cada
2
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grupo de entintado esta previsto un mecanismo de este tipo para el registro de la imagen impresa.

Durante el control de la imagen impresa es ventajoso registrar la imagen impresa con un dispositivo como una
camara digital, que registra la imagen impresa ya en forma digital y la transmite a la unidad de control y de
regulacion. Cuando la unidad de control y de regulacion verifica las cantidades de color en la maquina de imprenta,
por ejemplo con un dispositivo de pesaje, se puede realizar de manera mas fiable el calculo del color necesario para
la correccién. De manera alternativa a ello, se podria medir el consumo de color en la maquina o se podria estimar
o bien calcular.

También el registro de otras variables caracteristicas fisicas del color puede ser util en este contexto. Asi, por
ejemplo, se pueden medir las propiedades espectrales del color, por ejemplo, con instalaciones para la supervision
de su absorcion o emision de la luz.

También se pueden emplear procedimientos de medicién de la viscosidad en la maquina,

Cuando se transmiten variables caracteristicas de la cantidad de color necesaria para la correcciéon de la imagen
impresa directamente, por lo tanto, por ejemplo en linea a un dispositivo de mezcla de color, el dispositivo de mezcla
de color puede reaccionar en tiempo real. Con variables caracteristicas de la cantidad de color necesaria se puede
entender que el dispositivo de control y regulacion de la maquina de imprenta transmite directamente la cantidad de
color exacta y la composicion de color exacta al dispositivo de mezcla de color y de esta manera realiza un pedido
exacto.

No obstante, para la mezcla de colores en el fabricante de medios de envase se podrian emplear también
dispositivos de mezcla de colores, que mezclan color con las propiedades deseadas de una pluralidad de existentes
de colores y de existentes de restos de colores.

Estos dispositivos de mezcla deberian estar en condiciones de almacenar color mezclado que sobra en los procesos
de impresion ya ejecutados, de registrar su composicion y de utilizarlo de nuevo en la mezcla de nuevo color.

De esta manera se podrian realizar ahorros de color considerables. Especialmente cuando tales dispositivos de
mezcla de colores se emplean en grandes empresas de medios de envase para la mezcla de color para una
pluralidad de maquinas de imprenta, es conveniente proveer el dispositivo de mezcla de color con una unidad de
control y regulacién propia.

Esta unidad de control y regulacion conoce entonces las cantidades de colores almacenadas y la unidad de control y
regulacion de la maquina de imprenta comunica a la unidad de control y regulacion del dispositivo de mezcla de
colores solamente variables caracteristicas de la cantidad de color necesaria para la correccion de la imagen
impresa — como tono de color y cantidad de color resultantes -.

La unidad de control y regulacion del dispositivo de mezcla de colores decide entonces a partir de qué existencias de
colores se compone la cantidad de color deseada.

Especialmente cuando el dispositivo de mezcla de colores no dispone de una instalacion de control propia, que
puede ejecutar las actividades mencionadas anteriormente, es ventajoso que el dispositivo de control y regulacion
de la maquina de imprenta conozca las cantidades de color almacenadas en el dispositivo de mezcla de colores y su
composicion. Entre otras cosas, con esta finalidad, se pueden conectar la maquina de imprenta y el dispositivo de
mezcla de colores en red entre si. El dispositivo de control y regulacion de la maquina de imprenta puede preparar
entonces todas las sefiales de control necesarias para la mezcla de colores.

Ademas de una conexion en red estrecha de los procesos de control y regulacién en la zona de la impresién y de la
mezcla de colores, es ventajosa la conexion en red directa de los sistemas de conduccién de color.

El registro o bien el control de la imagen impresa se puede realizar con diferentes dispositivos. Estos dispositivos
pueden estar configurados de tal forma que presentan una sensibilidad espectral relativamente uniforme sobre
amplias zonas de la longitud de onda de radiacion electromagnética — y aqui, naturalmente, en particular de la zona
de la luz visible -. No obstante, también es posible investigar solamente zonas seleccionadas mas estrechas del
espectro. En general, en ambos casos se emplean las llamadas camaras digitales, en las que la luz reflejada por la
imagen impresa se alimenta a elementos semiconductores fotosensibles. Con frecuencia en tal dispositivo se utilizan
tres componentes semiconductores diferentes, que tienen el maximo de su foto sensibilidad en diferentes zonas de
longitudes de ondas (con preferencia, rojo, amarillo, azul). No obstante, para la evaluacion de la luz reflejada por la
imagen impresa son adecuados también dispositivos, en los que aparatos mono cromatograficos o aparatos poli
cromatograficos disocian la luz espectralmente y la conducen a sensores de medicion fotosensibles como, por
ejemplo, foto multiplicadores.

En un dispositivo de medicion del dltimo tipo mencionado, la sefial de salida analégica de los foto multiplicadores
podria ser transmitida, por ejemplo, al dispositivo de control y regulacion y solamente entonces podria ser sometida
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a una conversion analdgica a digital.

En cada uno de los casos descritos anteriormente es ventajoso que el registro de la imagen impresa tenga lugar en
condiciones en gran medida constantes, para que se reduzcan al minimo las variables de interferencia, que son
introducidas especialmente a través de oscilaciones de la luz del medio ambiente.

Con esta finalidad la cinta de impresion puede circular a través de una caja, que blinda la imagen impresa en gran
medida de la luz del medio ambiente y que al mismo tiempo contiene el dispositivo para el registro espectral de la
imagen impresa y, dado el caso, fuentes luminosas adecuadas.

Otra posibilidad para la produccion de condiciones constantes consiste en iluminar la cinta de impresion en el lugar
del registro de la imagen impresa con luz de intensidad mas fuerte. En esta luz se puede tratar de luz blanca. No
obstante, también es posible utilizar fuentes luminosas, que emiten luz en las zonas de longitudes de ondas que son
medidas por el dispositivo de medicién. También en estos dos casos, se mejoraria esencialmente la relacion entre
las variables de interferencia y las variables de medicion.

En todos los casos descritos es ventajoso que durante el proceso de medicion se utilice luz de intensidad lo mas
uniforme posible.

Ya en la naturaleza espectral de imagenes impresas sucesivas pueden aparecer oscilaciones. Esta circunstancia no
es atribuible, en general, a oscilaciones instantaneas de las propiedades del color impreso, sino a inexactitudes
mecanicas - como los llamados errores de coincidencia, que aparecen especialmente en el caso de varias imprentas
— . Tales oscilaciones se pueden promediar a través de una formacion del término medio con la ayuda de varias
imagenes impresas.

En el caso de un proceso de puesta a punto complejo en una maquina de imprenta de envases, que es necesario,
por ejemplo, después de un cambio de clichés en la maquina de impresion flexografica, deben ajustarse las
posiciones de los rodillos implicados en el proceso de impresion y de coloracidon de nuevo entre si. También este
proceso, que precede, en general, al ajuste de las cantidades de colores y las composiciones, es costoso.

En la solicitud EP 1 666 252 A2 publicada posteriormente (que corresponde al documento DE 101 45 957.2) se
describe en detalle como se puede manipular de una manera mas eficiente este ajuste.

Durante el ajuste de la posicion de los rodillos, las imagenes impresas pueden ser detectadas por el mismo
dispositivo para la deteccion de la imagen impresa, como en el ajuste de la cantidad de color y de la composicion del
color. También se puede recurrir a la capacidad de la memoria y a la capacidad de calculo de una unidad de control
y de calculo. En general, el ajuste de los rodillos de impresion entre si precedera a la optimizacion exacta de la
composicion del color. No obstante, en particular, en el caso de propiedades de viscosidad, de adhesion o de
adherencia variables del color durante la optimizacién de su composiciéon, es concebible también verificar las
posiciones de los rodillos también durante el proceso de impresion. También el desgaste, por ejemplo, de los clichés
puede hacer necesarias tales medidas.

Otras formas de realizacion y ejemplos de realizacion ventajosos de la invenciéon se deducen a partir de las otras
reivindicaciones, de la presente descripcion y del dibujo.

La figura muestra una estructura esquematica de un ejemplo de realizacién de la invencion, en el que se representa
un mecanismo de imprenta.

La figura muestra un esquema de la maquina de impresion flexografica o de impresiéon en huecograbado 1, que se
emplea con preferencia en la impresion de envases. El equipo de entintado 2 de la maquina de imprenta 1 imprime
la tira de material 3, en la que se puede tratar de una cinta de plastico o de papel. La cinta de material circula a
través de la maquina de imprenta 1 en la direccién de la flecha 6, de manera que después del proceso de impresién
en el equipo de entintado 2 circula por delante del sensor espectral 4. La luz reflejada por la imagen impresa 7 sobre
la cinta 3 se representa por medio del cono de luz 5.

Las sefiales de salida del sensor espectral 4 son conducidas a través de la linea de datos 21 hacia el ordenador 8.
En el ordenador esta depositada la forma prevista digitalizada de la imagen impresa. La deposicion de esta forma
prevista se puede realizar investigando espectralmente el patrén 9 externamente o a través de un dispositivo
adecuado de la maquina de imprenta 1 y conduciéndolo a la unidad de control y de regulacion 8. En el futuro estaran
presentes siempre mas patrones antes del comienzo del proceso de impresion solamente en forma digital y, seran
transmitidos, por ejemplo por e-Mail desde el cliente del fabricante de medios de envase. En la unidad de calculo y
de control se compara la imagen prevista con los valores de medicion del sensor espectral. Para calcular la cantidad
de color necesaria para la correccion de la imagen impresa 7, la unidad de control y de regulacion 8 consulta en la
maquina de imprenta la cantidad de color que esta todavia presente desde la balanza 10 de la maquina de imprenta
1 a través de la linea de datos 22.
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La composicion del color 31 contenido en el depdsito de color 13 es conocida por la unidad de control y de calculo 8,
puesto que en la unidad de control y de calculo han sido registradas todas las entradas de color previas en el
deposito de color 11.

El dispositivo de control y de medicion 8 consulta también la cantidad de color 32 a 34 contenida en los depdsitos de
color 14 a 16. En el ejemplo de realizacion representado, la cantidad de color en el dispositivo de mezcla de colores
12 es registrada por las balanzas de los medidores del nivel de llenado 42 a 44 y es transmitida a través de las
lineas de datos 23 a 25.

En la practica, los dispositivos de mezcla de colores pueden disponer esencialmente de mas depdsitos de color.
Esta circunstancia se indica a través de los puntos entre los depdsitos de color 14 a 16.

Sobre la base de todos los valores de medicidn obtenidos, la unidad de control y de regulacién 8 calcula la cantidad
y composicion de la cantidad de color necesaria para la correccion de la imagen impresa y controla las valvulas 51 a
53 de los conductos de colores 61 a 63 de manera correspondiente. El color llega al depdsito de color 13 de la
magquina de imprenta 1, se mezcla con el color restante 31 y se conduce finalmente delante de la bomba 10 a través
del conducto de color 64 hasta el equipo de entintado 2. Ahora se imprime una copia impresa corregida 7 sobre la
cinta de material 3. Hay que mencionar todavia el conducto de retorno del color 65, a través del cual se bombea
color por la bomba 11 desde el equipo de entintado de retorno al depdsito de color 13.

Lista de signos de referencia

1 Maquina de impresion flexografica o en huecograbado
2 Equipo de entintado

3 Cinta de material

4 Sensor espectral

5 Cono de luz

6 Flecha

7 Imagen impresa

8 Unidad de control y de regulacion / ordenador

9 Patrén

10 Bomba (avance)

11 Bomba (retorno)

12 Dispositivo de mezcla de colores

13 Depdsito de color de la maquina de imprenta

14 Deposito de color del dispositivo de mezcla de colores
15 Deposito de color del dispositivo de mezcla de colores
16 Deposito de color del dispositivo de mezcla de colores
21-28 Linea de datos

31-34 Color

41-44 Balanza o bien medidor del nivel de llenado

51-53 Valvulas

61.65 Conductos de color




10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2 541 665 T3

REIVINDICACIONES

1.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado para la impresiéon de una cinta de material de
impresioén, con al menos un equipo de entintado, con un medio de deteccidon que detecta una imagen impresa sobre
la cinta de material de impresién a través del equipo de entintado, con una unidad de control y de regulacion, que
realiza una comparacion entre una forma prevista digitalizada de la imagen impresa, que esta depositada en la
unidad de control y de regulacion, y la imagen impresa detectada a través del medio de deteccion y a partir de ello
genera valores comparativos, con medios para la transmision o evaluacion posterior de los valores comparativos, y
con medios para calcular una cantidad de color y la composicion del color necesarias para la correccion de la
imagen impresa, que estan asociados a la unidad de control y de regulacion, caracterizada por que en funcion de la
sefial de salida del medio de deteccion se puede ajustar y verificar también la posicion relativa de cilindros
implicados en el proceso de impresion y de coloracién durante el proceso de impresion.

2.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada por que el medio de deteccion transmite la imagen impresa en forma digital a la unidad de regulacién y
de control.

3.- Maquina de impresion flexografica o de impresiéon en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones
1 a 2, caracterizada por que estan previstos dispositivos, que establecen volumen de color o masa de color y
notifican a la unidad de control y de regulacion.

4.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1
a 3, caracterizada por que estan previstos dispositivos, que establecen variables caracteristicas fisicas del color,
como sus composicion espectral o su viscosidad y notifican a la unidad de control y de regulacion.

5.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1
a 4, caracterizada por que estan previstos medios de comunicacién para la transmisiéon directa de una cantidad de
color y composicion de color necesarias para la correccion de la imagen impresa en un dispositivo de mezcla de
colores.

6.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con la reivindicacion 5,
caracterizada por que en la instalacion de control y de regulacion estan registradas las cantidades de color
presentes en el dispositivo de mezcla de colores, en la que las cantidades de color son tenidas en cuenta durante el
calculo de una cantidad de color necesaria para la correccion de la imagen impresa.

7.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1
a 6, caracterizada por que esta prevista al menos una conexiéon directa para la transmisién del color desde un
dispositivo de mezcla de color hacia depdsitos adecuados de la maquina de impresion flexografica o de impresién en
huecograbado.

8.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1
a 7, caracterizada por que el medio de deteccion en forma de sensor de deteccién detecta diferentes zonas del
espectro de la luz reflejada por la imagen impresa.

9.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1
a 8, caracterizada por que el medio de deteccién en forma de sensor de deteccion detecta la imagen impresa en
condiciones constantes.

10.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones
1 a 9, caracterizada por que el medio de deteccién en forma de sensor de deteccién esta dispuesto de tal forma que
la imagen impresa es registrada después de pasar por todos los equipos de entintado de la maquina de impresion
flexografica o de impresién en huecograbado.

11.- Maquina de impresion flexografica o de impresion en huecograbado de acuerdo con una de las reivindicaciones
1 a 10, caracterizada por que la instalacion de control y de regulacién compara un valor medio formado a partir de
varias imagenes impresas con la forma prevista digitalizada de la imagen impresa.
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