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DESCRIPCION

Procedimiento para el control de la velocidad de rotacion para un dispositivo de accionamiento de un cilindro de
impresioén

La presente invencion se refiere a un procedimiento para el control de la velocidad de rotacién para un dispositivo de
accionamiento de un cilindro de impresiéon con una camisa de impresién elastica de una maquina de impresion
flexografica asi como a una maquina de impresion flexografica con una unidad de control para llevar a cabo un
procedimiento de este tipo.

En el documento US 5.542.353 A se describe un procedimiento asi como un dispositivo para el control de la
velocidad de rotacién de un cilindro de impresiéon con una camisa de impresion elastica de una maquina de
impresion flexografica. Se conoce, en principio, que en las maquinas de impresion flexograficas se utiliza un cilindro
de impresioén con una camisa de impresion elastica. Con frecuencia, esta camisa de impresiéon se denomina también
plancha de impresion o clisé y se coloca sobre el cilindro de impresion. La caracteristica fundamental para la
funcionalidad de impresion de esta camisa de impresion es la configuracion elastica. Durante la impresion, esto hace
que al imprimir tenga lugar una deformacién de la camisa de impresion elastica. Si cambia la puesta a disposicion
del cilindro de impresién con respecto a otro cilindro, también cambia la situacién de impresion sobre la camisa de
impresion elastica. Al cambiar la situacion de impresion cambia de manera correspondiente también la situacion de
aplastamiento.

Ha resultado que, en funcion de la situacion de aplastamiento, se ajustan diferentes velocidades para el cilindro de
impresion. En particular, la situacion de impresion por el cambio de la situacién de aplastamiento de la camisa de
impresion elastica cambia la velocidad del respectivo cilindro de impresion. En particular, un aumento de la velocidad
del cilindro de impresiéon va acompanado, debido a un aumento de la presién, de un aumento del aplastamiento. Una
mayor velocidad provoca, sin embargo, que este aumento de la velocidad tenga que frenarse. Esto se produce, por
ejemplo, por un correspondiente efecto de frenado del dispositivo de accionamiento. Este frenado continuo del
cilindro de impresién provoca un mayor desgaste del dispositivo de accionamiento. Si se prescinde del frenado,
puede producirse un resbalamiento no deseado entre el cilindro de impresion y, por ejemplo, el medio de impresion
u otro cilindro. Este resbalamiento provoca el rozamiento entre estos dos componentes, que puede conducir a un
mayor desgaste de estos componentes. Este problema ya se mencioné de manera basica, por ejemplo, en el
documento DE 10 2010 015 628 A1. La solucion en este documento prevé que la situacion de impresién actual se
determine en forma de la profundidad de hundimiento de la camisa de impresién. Sobre la base de esta profundidad
de hundimiento se efectuara un control para anular este efecto. Sin embargo, una desventaja decisiva es que esta
determinacion de la profundidad de hundimiento va acompafiada de un gran esfuerzo constructivo. En particular son
necesarios complejos sistemas de deteccion para determinar este parametro.

Es por tanto un objetivo de la presente invencion remediar las desventajas anteriormente descritas al menos
parcialmente. En particular, es un objetivo de la presente invencion poner a disposicion, de manera econémica y
sencilla, el control de la velocidad de rotacién para el dispositivo de accionamiento del cilindro de impresion.

El objetivo anterior se consigue mediante un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicaciéon 1 asi como
una maquina de impresion flexografica con las caracteristicas de la reivindicacion 11. Otras caracteristicas y detalles
de la invencion se desprenden de las reivindicaciones dependientes, de la descripcion y de los dibujos. A este
respecto, caracteristicas y detalles que se describen en relacion con el procedimiento de acuerdo con la invencion
son, evidentemente, también validos en relacion con la maquina de impresion flexografica de acuerdo con la
invencion y, respectivamente a la inversa, de modo que, por lo que respecta a la divulgacién en relacion con
aspectos individuales de la invencion, se hace o puede hacerse referencia siempre reciprocamente.

Un procedimiento de acuerdo con la invencioén sirve para controlar la velocidad de rotaciéon para un dispositivo de
accionamiento de un cilindro de impresiéon con una camisa de impresién elastica de una maquina de impresion
flexografica. Un procedimiento de acuerdo con la invencion de este tipo presenta las siguientes etapas:

- determinar una primera velocidad de rotacién del cilindro de impresion en marcha libre sin dispositivo de
accionamiento activo a un primer valor de posicionamiento,

- determinar una segunda velocidad de rotacidon del cilindro de impresién en marcha libre sin dispositivo de
accionamiento activo a un segundo valor de posicionamiento,

- generar una curva de control de la velocidad de rotacion con referencia al valor de posicionamiento sobre la base
de la etapa de determinacion,

- usar la curva de control para el control de la velocidad de rotacién del cilindro de impresién con dispositivo de
accionamiento activo.

En un procedimiento de acuerdo con la invencién puede prescindirse, por tanto, de una determinacién por sensor de
la profundidad de hundimiento de manera directa. Mas bien se determina como, por asi decir, "marcha libre
simulada", la velocidad cambiada que esta ajustandose sobre la base del efecto de aplastamiento descrito de la
camisa de impresion elastica. Asi puede determinare, por asi decir, indirectamente el aplastamiento y directamente
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la repercusion del aplastamiento. Esta marcha libre simulada sirve por tanto para determinar el efecto y con ello la
velocidad relativa que esta ajustandose con respecto al medio de impresion o con respecto a los cilindros que entran
en contacto. A continuacion puede llevarse a cabo, sobre la base de esta marcha libre simulada, una adaptaciéon en
forma a un uso de la curva de control determinada o generada.

Por valores de posicionamiento han de entenderse en el sentido de la presente invencién distancias que se crean
entre el cilindro de impresién y un cilindro adyacente. Puede tratarse del valor de posicionamiento entre el cilindro de
impresion y el cilindro reticulado y/o del valor de posicionamiento entre el cilindro de impresién y el cilindro de
contrapresion. En particular, se hace referencia a este respecto al valor de posicionamiento para cambiar la fuerza
de compresién sobre el medio de impresién. Si cambia el valor de posicionamiento, cambia correspondientemente
también la situacion de impresion para la camisa de impresion elastica. Por consiguiente, en un procedimiento de
acuerdo con la invencion, la velocidad de rotacion correspondiente se determina no solo en relacién con un Unico
valor, sino con al menos dos valores de posicionamiento. En esta marcha libre simulada pueden predefinirse por
tanto para la curva de control al menos dos puntos que pueden servir, por la determinaciéon, como base para la
generacion de la curva de control. A este respecto, la curva de control puede generarse por cualquier procedimiento
matematico o de la técnica de mediciéon. Ademas de una mera asociacion lineal de ambos puntos de medicién
determinados para el primer y el segundo valor de posicionamiento, también complicados algoritmos pueden
generar trazados de curva curvos y no lineales para la curva de control.

En el marco de la presente invencion, el procedimiento puede utilizarse tanto para un cilindro de impresién con una
camisa de impresion elastica colocada encima, como para un cilindro de impresiéon con camisa de impresién elastica
conformada en el mismo. Evidentemente, el efecto de acuerdo con la invencion también puede alcanzarse si el
cilindro de impresion esta configurado sustancialmente por completo a partir de un material elastico como camisa de
impresion.

De acuerdo con la invencion ha de diferenciarse entre un dispositivo de accionamiento activo y uno pasivo. Por
dispositivo de accionamiento activo ha de entenderse el dispositivo de accionamiento encendido, con el que se
emite activamente momento de giro desde el dispositivo de accionamiento para la generacion de la velocidad de
rotacion al cilindro de impresién. Por dispositivo de accionamiento no activo o dispositivo de accionamiento pasivo
ha de entenderse la marcha libre simulada. Si el dispositivo de accionamiento es, por ejemplo, un motor eléctrico,
esto significa que mediante el cilindro de impresion y el correspondiente accionamiento del medio de impresién o un
cilindro que se pone en contacto se hace girar también adicionalmente un rotor del dispositivo de accionamiento. Por
consiguiente, el dispositivo de accionamiento también se encuentra en el estado pasivo adicionalmente en rotacion,
de modo que la velocidad de rotacién, que se ajusta aqui en la marcha libre simulada, puede captarse por el mismo
sistema de deteccién que en el caso de la regulacion del dispositivo de accionamiento. Por tanto, para un
procedimiento de acuerdo con la invencién no son necesarios equipos de deteccion adicionales para llevar a cabo la
determinacion de acuerdo con la invencion de la primera y la segunda velocidad de rotaciéon. En comparacion con
procedimientos conocidos supone por tanto una ventaja decisiva la reduccion de la complejidad constructiva y el
hecho de evitar sistemas de deteccién que deban afiadirse adicionalmente.

El uso de la curva de control puede utilizarse como curva de valores tedricos para una regulaciéon y como curva de
valores tedricos para un mando. En ambos casos, la curva de control puede poner a disposiciéon valores basicos
para el posterior control. Evidentemente, la curva de control también puede usarse para adaptar la velocidad de
rotacion de un cilindro de contrapresion, de un cilindro reticulado o de otros cilindros de la maquina de impresién
flexografica.

Si en el procedimiento en curso, durante la impresion, se lleva a cabo un cambio de los valores de posicionamiento,
para conseguir por ejemplo un cambio de la imagen de impresion, puede recurrirse a la curva de control generada.
Un cambio de los valores de posicionamiento provocara un cambio de la situacion de aplastamiento de la camisa de
impresion. Este cambio de la situacion de aplastamiento se tiene en cuenta, sin embargo, al usar la curva de control
en el control de la velocidad de rotacion del cilindro de impresion. El efecto de aplastamiento en el proceso de
cambio se compensa por consiguiente al menos parcialmente por el control modificado sobre la base de la curva de
control para la velocidad de rotacién del cilindro de impresion.

Mediante un procedimiento de acuerdo con la invencion tiene lugar, por tanto, al menos parcialmente una
compensacion del efecto de aplastamiento descrito. Esto hace que el resbalamiento entre los componentes que
entran en contacto o los cilindros que entran en contacto pueda reducirse o evitarse. Ademas es posible proteger el
dispositivo de accionamiento frente a un desgaste innecesariamente alto. En comparacion con los procedimientos
conocidos puede ponerse a disposicion de esta manera, de manera economica y rapida asi como sencilla, una
posibilidad de control compensatorio para la compensacion del efecto de aplastamiento descrito. En particular se
utiliza un procedimiento de este tipo en la impresion sin registro. La determinacion de las velocidades relativas o de
las velocidades de rotacion respecto a los valores de posicionamiento se produce, a este respecto, por ejemplo, en
las unidades metros por segundo o revoluciones por minuto. La determinacion de los valores individuales o la
generacion de la curva de control es a este respecto especifica del cilindro de impresién utilizado y/o de la camisa de
impresion elastica utilizada. Si sobre un cilindro de impresién se pone otra camisa de impresién elastica, tendria que



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2651453713

efectuarse ventajosamente de nuevo un procedimiento de acuerdo con la invencién para generar también la curva
de control especifica para esta situacion de aplicacion y esta camisa de impresion elastica.

Un procedimiento de acuerdo con la invencion puede perfeccionarse en el sentido de que la curva de control se
genera al menos por secciones como trazado lineal entre los valores determinados con respecto a los valores de
posicionamiento. A este respecto se trata de una generacion especialmente sencilla y econémica asi como rapida de
la curva de control. Los dos valores determinados en un diagrama se asocian linealmente entre si con una recta. Un
algoritmo matematico especialmente sencillo permite de este modo una configuracién especialmente econémica de
una correspondiente unidad de control. Una curva de control de este tipo como base para un control posterior en
forma de un mando y/o una regulaciéon también es una base de control especialmente sencilla.

Una ventaja adicional puede conseguirse si, en un perfeccionamiento del procedimiento de acuerdo con la
invencion, este se utiliza para una impresion sin registro. Por impresion sin registro ha de entenderse una impresion
que presenta en particular solo un unico color. Por tanto no tiene que considerarse ningln mantenimiento del
registro, es decir ningun solapamiento limpio de secciones de color individuales. La ausencia de registro hace que
pueda asumirse un cambio también de la velocidad de impresién por el control de acuerdo con la invencién de la
velocidad de rotacion del cilindro de impresion. En caso de mantenimiento del registro es ventajoso que el
mantenimiento del registro sea tenido en cuenta en el control de la velocidad de rotacion. Esto puede tener lugar, por
ejemplo, interviniendo en la velocidad de rotacién de diferentes grupos entintadores o en la coordinacion en el
control de la velocidad de rotacién de los cilindros de impresion de diferentes grupos entintadores.

Una ventaja adicional es cuando, en un perfeccionamiento del procedimiento de acuerdo con la invencioén, se
determina al menos una velocidad de rotacion adicional del cilindro de impresiéon en marcha libre sin dispositivo de
accionamiento activo a un valor de posicionamiento adicional. En otras palabras, se determina al menos con
respecto a un tercer instante con un tercer valor de posicionamiento una tercera velocidad de rotacién o incluso adn
varias velocidades de rotacion mas a varios valores de posicionamiento mas. Para la generacion de la curva de
control esto significa una mayor precision. Asi puede recurrirse a una base de datos mas amplia para la generacion
de la curva de control. El trazado entre los puntos de datos individuales mediante esta determinacién puede estar
formado igualmente de nuevo de forma lineal, de modo que diferentes planos oblicuos con diferentes inclinaciones
como resultado forman parte de la curva de control. También puede generarse la curva a partir de un gran namero
de valores discretos en forma de configuracion gradual. En todos estos casos, el aumento de los puntos de datos, es
decir el nimero adicional de velocidades de rotacion adicionales a valores de posicionamiento adicionales, genera
una mayor precision en la generacion de la curva de control.

Igualmente ventajoso es que, en un perfeccionamiento del procedimiento de acuerdo con la invencion, la etapa de
determinacion se lleve a cabo de manera continua o esencialmente continua con un cambio continuo o
esencialmente continuo del valor de posicionamiento. En otras palabras, se dibuja y por tanto se genera una curva
esencialmente continua como curva de control. El cilindro de impresidon se aproxima al correspondiente
contracilindro que entra en contacto o al medio de impresidon y cambia asi el valor de posicionamiento. Al mismo
tiempo se determina a este respecto, de manera continua o esencialmente continua, la velocidad de rotaciéon que
esta ajustandose en la marcha libre simulada. La curva anotada es la curva de control generada. A este respecto
puede tratarse, por asi decir, de una primera operacién de calibracién, en la que el cilindro de impresién se desplaza
por todo el intervalo de ajuste del valor de posicionamiento. Esto genera una curva esencialmente continua, que si
bien se ha generado sobre la base de una operacidon de calibracion mas compleja, presenta no obstante, por
consiguiente, una precision notablemente mejorada. Tal precision aumentada conlleva una correspondiente
adaptacion mas precisa en el uso para la funcién de control.

Igualmente ventajoso es que, en un perfeccionamiento del procedimiento de acuerdo con la invencion, la curva de
control se use para el control de la velocidad de rotacién de un cilindro reticulado. Esta situacion de aplicacion
adicional para la curva de control conlleva una mejora adicional por lo que respecta a la compensacion del efecto de
aplastamiento descrito. Asi, el cilindro reticulado gira preferiblemente con la misma o esencialmente la misma
velocidad de rotacion que el cilindro de impresiéon. Evidentemente, también es concebible un control de otras
velocidades de rotacion, como por ejemplo la velocidad de rotacion del cilindro de contrapresion, sobre la base de la
curva de control. Asi puede utilizarse una misma curva de control generada, especifica de la camisa de impresion
elastica, para el control de varias velocidades de rotacion diferentes de diferentes componentes.

Una ventaja adicional puede conseguirse si, en un perfeccionamiento del procedimiento de acuerdo con la
invencion, en el control de la velocidad de rotacion del cilindro de impresién se tiene en cuenta una dimensién
constructiva inferior del diametro del cilindro de impresién. Asi, el operador de una maquina de impresiéon puede
tener en cuenta el efecto de aplastamiento ya al encargar el cilindro de impresidon. Gracias a una dimension
constructiva inferior, es decir una reduccion del diametro del cilindro de impresién, se compensa un cambio de la
velocidad de rotacioén del cilindro de impresion, es decir en particular una aceleracién del cilindro de impresién por el
efecto de presion. Asi, en el procedimiento puede tenerse en cuenta ya este dimensionamiento constructivo inferior,
basado en el encargo del cliente o del operador de la maquina de impresion.
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Es igualmente ventajoso, ademas, que, en un perfeccionamiento del procedimiento de acuerdo con la invencion, la
curva de control generada se almacene con referencia a la camisa de impresion elastica usada y/o con referencia al
cilindro de impresién. El almacenamiento tiene lugar, por ejemplo, en una base de datos en relaciéon con la camisa
de impresioén elastica. Asi puede generarse una biblioteca que pone a disposicion curvas de control generadas
especificamente para diferentes camisas de impresién elasticas. La calibracién descrita, es decir la realizacién de un
procedimiento de acuerdo con la invencién, solo tiene que llevarse a cabo entonces todavia en caso de una camisa
de impresion elastica completamente nueva. Si se pone una camisa de impresion elastica ya usada, puede volver a
consultarse en la base de datos la curva de control generada almacenada. Esto acelera la aplicacion durante la
impresion de la maquina de impresion flexografica al cambiar entre diferentes camisas de impresion elasticas.

En el procedimiento segun el parrafo precedente resulta ventajoso ademas que la curva de control generada se
compare con una curva de control almacenada. En particular, la comparacion tiene lugar con curvas de control de
una base de datos. Asi puede realizarse una desviacion estandar de curvas de control generadas de manera
diferente para una camisa de impresion elastica especifica. La desviacion estandar sirve para mejorar el uso
posterior para el control de la velocidad de rotacion del cilindro de impresién. Una monitorizacién en relacion con el
cambio de la curva de control especifica generada también puede dar una indicacion de un cambio o del desgaste
del a camisa de impresion elastica. Asi, mediante esta comparacion con una curva de control generada almacenada
puede ponerse a disposicién aqui una funcionalidad de advertencia temprana.

Un procedimiento de acuerdo con la invencion puede perfeccionarse en el sentido de que la curva de control se usa
en comparacion con la velocidad de rotacién de al menos un cilindro adicional, en particular de un cilindro reticulado
y/o de un cilindro de contrapresion. Como ya se ha explicado, se hace referencia aqui en particular a la velocidad
relativa entre el cilindro de impresién y el al menos un cilindro adicional. Al usar la curva de control para varios
componentes giratorios puede evitarse en particular, eficazmente, un resbalamiento entre estos componentes
giratorios.

Es igualmente objeto de la presente invencién una maquina de impresion flexografica que presenta un cilindro de
impresién con una camisa de impresion elastica y una unidad de control para el control de la velocidad de rotacion
del cilindro de impresion. Una maquina de impresion flexografica de acuerdo con la invencion se caracteriza por que
la unidad de control esta configurada para la realizacion de un procedimiento de acuerdo con la invencion. Por
consiguiente, una maquina de impresion flexografica de acuerdo con la invencion conlleva las mismas ventajas que
se han explicado detalladamente con referencia a un procedimiento de acuerdo con la invencién.

Ventajas, caracteristicas y particularidades adicionales de la invencién se desprenden de la siguiente descripcion, en
la que se describen en detalle ejemplos de realizacion de la invencion haciendo referencia a los dibujos. A este
respecto pueden ser esenciales para la invencion las caracteristicas mencionadas en las reivindicaciones y en la
descripcion en cada caso individualmente por si solas o en cualquier combinacién. Muestran esquematicamente:

la figura 1 una pr'i[nera forma de realizacion de una maquina de impresion flexografica de acuerdo con la
invencion,

la figura 2 la forma de realizacion de la figura 1 con la camisa de impresion elastica en situacion aplastada,

la figura 3 una primera forma de realizaciéon de una curva de control generada,

la figura 4 otra forma de realizacion de una curva de control generada,

la figura 5 otra forma de realizacion de una curva de control generada y

la figura 6 otra forma de realizacion de una curva de control generada.

En la figura 1 estd representada esquematicamente una forma de realizacién de una maquina de impresion
flexografica 100 de acuerdo con la invencion. Esta maquina de impresion flexografica 100 presenta un cilindro de
contrapresion 50, un cilindro reticulado 40 y un cilindro de impresién 10. Sobre el cilindro de impresion 10 esta
dispuesta una camisa de impresion elastica 12, que puede estar configurada, por ejemplo, como plancha de
impresién. Asimismo esta previsto un dispositivo de accionamiento 20, por ejemplo en forma de un motor eléctrico,
que sirve para el accionamiento del cilindro de impresién 10. Esta representada de manera igualmente esquematica
una unidad de control 60, que esta acoplada para el control de la velocidad de rotacién del cilindro de impresion 10 a
través de un enlace de datos con el dispositivo de accionamiento 20. También en la figura 1 puede observarse el
trazado del medio de impresion 200.

En la figura 1 esta representada esquematicamente la maquina de impresion flexografica 100 con un grupo
entintador formado por un cilindro reticulado 40 y un cilindro de impresion 10. En el caso de esta forma de
realizacion se trata por tanto de una impresién sin registro con un Unico color. Evidentemente también pueden
preverse grupos entintadores adicionales, pudiendo estar previsto para cada grupo entintador un cilindro reticulado
40 y un cilindro de impresioén 10.
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En la figura 2 esta representada la situacion de aplastamiento. A este respecto, entre el cilindro de impresién 10 y el
cilindro de contrapresién 50 se crea una situacién de aplastamiento para la camisa de impresiéon 12. Al avanzar el
medio de impresion 200 entre estos dos cilindros 10 y 50 tiene lugar el posicionamiento en la figura 2 de arriba
abajo. El cilindro de impresion 10 se aproxima por tanto al cilindro de contrapresion 50 y el intersticio de impresion
que queda entremedias se reduce. A través de este intersticio de impresién pasa el medio de impresion 200. Al
cambiar el valor de posicionamiento se produce, tras chocar la camisa de impresién elastica 12 contra el medio de
impresion 200, a continuacion un aplastamiento de la camisa de impresién elastica 12, como se representa
esquematicamente en la figura 2. Este aplastamiento provoca una variacién de la velocidad de rotacion del cilindro
de impresién 10. Esta variacion provoca un desgaste intensificado del dispositivo de accionamiento 20 o un
resbalamiento contra el medio de impresion 200, de modo que también aqui puede observarse desgaste en el medio
de impresion 200 y en la camisa de impresion elastica 12. Para evitar este efecto de aplastamiento y los problemas
asociados al mismo se lleva a cabo un procedimiento de acuerdo con la invencién, tal como se explica a
continuacion.

Asi, en un primer instante, es decir, a un primer valor de posicionamiento B1 en la marcha libre simulada, es decir
sin dispositivo de accionamiento 20 activo, se determina la primera velocidad de rotacién V1 del cilindro de
impresién 10. A continuacion se determina, para un segundo valor de posicionamiento B2, una segunda velocidad
de rotacion V2 del cilindro de impresion 10. Estos dos valores determinados se introducen en un diagrama
correspondiente, que dibuja la velocidad de rotacidon en relacién al valor de posicionamiento. Ejemplos de un
diagrama de este tipo y de las curvas de control 30 generadas a partir del mismo se encuentran en las figuras 3 a 6.

En la figura 3 esta representada una configuracién especialmente sencilla y econdmica de la curva de control 30
generada. Asi se marcan aqui al menos los parametros determinados requeridos para un primer valor de
posicionamiento B1 y un segundo valor de posicionamiento B2. Las velocidades de rotacion V1 y V2
correspondientes forman puntos en este diagrama, que se han asociado entre si en esta forma de realizacion a lo
largo de una recta. Aqui se ha tomado como base, por tanto, para la generacion de la curva de control 30 una
relacion lineal entre velocidad de rotacion y valor de posicionamiento. La correspondiente generacion de la curva de
control pudo lograrse, por consiguiente, con un algoritmo de generacion sencillo y econdmico. Sobre la base de esta
curva de control 30 tiene lugar ahora una adaptacion o un control de la velocidad de rotacién del cilindro de
impresion 10 a través de un dispositivo de accionamiento 20 de funcionamiento activo.

En la figura 4 se muestra otra variante de la curva de control 30. En esta variante se determinaron, adicionalmente al
primer valor de posicionamiento B1 y al segundo valor de posicionamiento B2, para dos valores de posicionamiento
adicionales Bx en cada caso una velocidad de rotacion adicional Vx correspondiente. Los trazados entre los valores
paramétricos individuales en el diagrama segun la figura 4 son de nuevo igualmente de base lineal. Asi se forman
diferentes planos oblicuos entre los valores de datos individuales, como muestra la curva de control 30 segun la
figura 4. En comparacion con la figura 3, si bien la complejidad para la determinacion de los valores es mayor, se
consigue sin embargo una mayor precision al generar la curva de control 30. Alternativamente o en combinacion
también puede elegirse una forma de realizacidon segun la figura 5. Asi, para valores o valores de datos adicionales,
puede indicarse una funcidon escalonada en el diagrama de la velocidad de rotacién con respecto al valor de
posicionamiento.

Si el valor de posicionamiento se adapta o varia de manera esencialmente continua y se monitorizad de manera
continua o esencialmente continua la velocidad de rotacion que esta ajustandose, puede generarse de esta manera
mediante anotacion de esta correlacion una curva de control 30 libre completa. Esto se representa en la figura 6.
Aqui, si bien la complejidad de calibracidon es maxima, se consigue sin embargo también una precision ideal u
optimizada en la generacion de la curva de control 30.

La explicacion previa de las formas de realizacién describe la presente invencion exclusivamente en el marco de
ejemplos. Evidentemente, caracteristicas individuales de las formas de realizacion pueden combinarse libremente
entre si, siempre que sea técnicamente factible, sin salirse del marco dela presente invencion.

Lista de simbolos de referencia

10 cilindro de impresion

12 camisa de impresion elastica

20 dispositivo de accionamiento

30 curva de control

40 cilindro reticulado

50 cilindro de contrapresion

60 unidad de control

100 magquina de impresion flexografica
200 medio de impresion
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primer valor de posicionamiento
segundo valor de posicionamiento
valor de posicionamiento adicional

diametro del cilindro de impresién
primera velocidad de rotacion

segunda velocidad de rotacion
velocidad de rotacion adicional
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el control de la velocidad de rotacién para un dispositivo de accionamiento (20) de un cilindro
de impresion (10) con una camisa de impresion elastica (12) de una maquina de impresion flexografica (100),
caracterizado por que el procedimiento presenta las siguientes etapas:

- determinar una primera velocidad de rotacion (V1) del cilindro de impresion (10) en marcha libre sin
dispositivo de accionamiento (20) activo a un primer valor de posicionamiento (B1),

- determinar una segunda velocidad de rotacion (V2) del cilindro de impresion (10) en marcha libre sin
dispositivo de accionamiento (20) activo a un segundo valor de posicionamiento (B2),

- generar una curva de control (30) de la velocidad de rotacion con referencia al valor de posicionamiento sobre
la base de la etapa de determinacion,

- usar la curva de control (30) para el control de la velocidad de rotacién del cilindro de impresién (10) con
dispositivo de accionamiento (20) activo.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1,

caracterizado por que

la curva de control (30) se genera al menos por secciones como trazado lineal entre los valores determinados para
los valores de posicionamiento.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que
se utiliza para una impresion sin registro.

4. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

se determina al menos una velocidad de rotacion adicional (Vx) del cilindro de impresion (10) en marcha libre sin
dispositivo de accionamiento (20) activo a un valor de posicionamiento adicional (Bx).

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

la etapa de determinacion se lleva a cabo de manera continua o esencialmente continua cambiando de manera
continua o esencialmente continua el valor de posicionamiento.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que
la curva de control (30) también se usa para el control de la velocidad de rotacion de un cilindro reticulado (40).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

en el control de la velocidad de rotacion del cilindro de impresion (10) se tiene en cuenta un dimensionamiento
constructivo inferior del diametro (D) del cilindro de impresiéon (10).

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

la curva de control (30) generada se almacena con referencia a la camisa de impresion elastica (12) usada y/o con
referencia al cilindro de impresion (10).

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8,
caracterizado por que
la curva de control (30) generada se compara con una curva de control almacenada.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

la curva de control (30) se usa en comparacién con la velocidad de rotacion de al menos un cilindro adicional, en
particular un cilindro reticulado (40) y/o un cilindro de contrapresién (50).

11. Maquina de impresion flexografica (100), que presenta un cilindro de impresion (10) con una camisa de
impresioén elastica (12) y una unidad de control (60) para el control de la velocidad de rotacion del cilindro de
impresion (10),

caracterizada por que

la unidad de control (60) esta configurada para la realizacion de un procedimiento con las caracteristicas de una de
las reivindicaciones 1 a 10.
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