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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la reduccion variable del brillo
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

CAMPO TECNICO
[0001] La invencidn se refiere a la impresion. Particularmente, la invencion se refiere a un procedimiento y dispositivo
para la reduccion variable del brillo.

ANTECEDENTES TECNICOS

[0002] En la actualidad, muchos de los motores de impresién de toner tienen una limitacién porque producen
imagenes brillantes como resultado de las propiedades inherentes al téner y al proceso de fusién. Conforme aumenta
la altura del téner, se debe fundir el toner hasta alcanzar un estado casi liquido para lograr la suficiente adherencia al
papel. El estado liquido del téner resulta en una superficie muy uniforme para una gran cobertura de regiones de la
pagina. Esta superficie uniforme, a su vez, tiene una alta reflexién especular que es inaceptable en ciertas aplicaciones
y para ciertos usuarios. Las prensas competitivas, como las que usan litografia offset y las que usan, por ejemplo,
téner liquido HP Indigo, producen bajo brillo y, por lo tanto, tienen ventaja de mercado.

[0003] Algunos fabricantes, como Xerox, intentan reducir el brillo del téner fundido cambiando la formulacion
del téner para solidificarlo de forma menos uniforme. Esto general al menos las siguientes limitaciones:

1) Hay una reduccion marginal del brillo.
2) La prensa s6lo puede producir dos niveles de brillo que se corresponden con la formulacién de toner instalada.

3) Cambiar de un téner a otro es caro porque la maquina se debe configurar de forma diferente y se debe extraer todo
el téner de un tipo antes de instalar la otra formulacion; y

4) Las dos formulaciones diferentes de téner deben estar incluidas en la cadena de suministros.

[0004] US 6,668,152 B1, US 4,258,095 A, US 2003/099007 A1, US 2004/070658 Al, US 2006/115306 Al, US
2009/238594 A1, US 2009/238616 Al, US 2007/086803 A1, US 2006/110193 Al, y US 2007/071474 Al describen
estrategias para controlar el brillo.

RESUMEN DE LA INVENCION

[0005] La presente invencion tiene como objetivo proporcionar un procedimiento mejorado de eliminacién
variable del brillo del toner.

[0006] Este objetivo se consigue mediante el procedimiento definido en la reivindicacion independiente 1.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
[0007]

La Figura 1 muestra una representacion esquematica que muestra la luz incidente, la reflexion difusa y la reflexion
especular.

La Figura 2 muestra una representacion esquematica de tres fases de cambios térmicos en el téner durante el proceso
de fusion.

La Figura 3 muestra un grafico de la relacion entre viscosidad y temperatura de un téner.

La Figura 4 muestra la vista en perspectiva de una disposicion de rodillos texturizados segun la invencién.

La Figura 5 muestra un grafico de los resultados de los analisis con un rodillo 150 LPI segun la invencion.

La Figura 6 muestra una fotografia de una regién ampliada de una pagina en la que se puede ver medio tono de las
capas de téner CMYK.

La Figura 7 muestra una fotografia de la misma region de la pagina de la Figura 6 después de la eliminacién del brillo.
La Figura 8 muestra un diagrama esquematico de blogues que representa una maquina en la forma ejemplar de un
sistema informatico en el que se pueda ejecutar una serie de instrucciones que hagan que la maquina desempefie
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cualquiera de las metodologias descritas en esta invencion.
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

[0008] Las formas de realizacién de la invencién proporcionan un procedimiento y un dispositivo para reducir
la uniformidad de una capa de téner y asi reducir el brillo de la impresion resultante. La invencion supera las
limitaciones del estado de la técnica mencionadas anteriormente mediante la habilitacién de un Gnico téner, la version
original de brillo intenso, para la impresion de todas las imagenes. Se requiere una nueva opcion de acabado que,
mediante la aplicacién de una combinacion de calor y presion con un rodillo texturizado, reduce el brillo especular de
la superficie del toner imprimiendo una textura de alta frecuencia en la capa uniforme de téner. Mediante el ajuste de
la temperatura/presion del rodillo texturizado, el brillo efectivo de la prensa se puede ajustar a través del software como
se desee.

[0009] El brillo es una propiedad optica que describe la habilidad de una superficie de reflejar la luz en la
direccion especular. La suavidad de la superficie determina la cantidad de reflexion especular. Aumentar la rugosidad
de una superficie aumenta la reflexion difusa y, por lo tanto, reduce el brillo de la superficie. Véase la Figura 1.

[0010] Cuando se aplica una imagen a un sustrato, los cambios térmicos del toner durante el proceso de fusién
se pueden dividir en tres fases (véase la Figura 2):

« Calentamiento - Aumento en la temperatura de particulas de téner y papel.
« Suavizado - La fusion del tdner comienza en la superficie de las particulas y particulas de toner.
* Fusion - El téner parcialmente fundido se adhiere al papel.

[0011] Obsérvese que la viscosidad del téner es una funcion de la temperatura. La Figura 3 muestra un grafico
de la relacion entre viscosidad y temperatura de un téner. Este grafico pertenece a una publicacién accesible mediante
el siguiente enlace:

http://me- dia.tkk.fi/lGTTS/GAIF/GAIF_PDF/GAiIF2001_3-3.pdf.

[0012] La realizacién de la invencion proporciona un procedimiento y un dispositivo para eliminar el brillo del
téner que se aplica a una superficie de sustrato de este modo:

La Figura 4 muestra la vista en perspectiva de una disposicion de rodillos texturizados segun la invencién. Para reducir
el brillo de una impresién, se aumenta la rugosidad de la superficie del téner.

El aumento de la rugosidad del téner se consigue con un rodillo texturizado y caliente y con presion.

[0013] El rodillo puede ser sélido o un cilindro hueco hecho de metal u otra superficie rigida. EI material debe
ser lo suficientemente rigido para aceptar y mantener la textura mientras se imprime en los cientos de miles de paginas
para eliminar el brillo. El texturizado se logra empezando con un rodillo suave y situando el material en el patrén
deseado. Este patrén puede ser un patrén que se repita regularmente, como una pantalla, o un patrén aleatorio de
naturaleza estocastica. Un procedimiento para aplicar la textura es aplicar una capa fotorresistente, exponerla a la luz
y grabar el material de forma quimica. Otro procedimiento es usar un laser de gran potencia para grabar la superficie
del rodillo. El nivel de reduccion del brillo se puede controlar mediante el ajuste de la temperatura del rodillo texturizado.
El rodillo se puede calentar hasta la temperatura deseada de diferentes formas. Si se utiliza una bobina de resistencia
para generar calor, la bobina se puede colocar dentro del rodillo en contacto directo con la superficie o fuera del rodillo
e inyectar aire para aumentar la temperatura del rodillo. Otro procedimiento es el calentamiento por induccion, en el
que el uso de campos magnéticos de conmutacion de alta frecuencia induce corrientes en un rodillo de metal para
aumentar su temperatura.

[0014] Se puede utilizar un sensor de temperatura para medir la temperatura de la superficie del rodillo.
Después se utiliza un lazo de control para establecer la temperatura deseada y programable del rodillo, que resulta en
la reduccion del brillo deseada. Esto controla la profundidad a la que la superficie texturizada puede penetrar la capa
superficial del tdner basandose en el punto de reblandecimiento y fusién del toner (véase la Figura 5).

[0015] En una realizacion, la visibilidad de la textura se oculta creando la textura a alta frecuencia, por ejemplo
150+ lineas por pulgada (LPP). El grabado de un rodillo de acero con laser cre6 este patrén de textura. La profundidad
del texturizado se limita conforme se aumenta la frecuencia de la textura. A 150 LPP, la profundidad de la textura es
aproximadamente 60um. Esta es suficiente para penetrar el cimulo de téner de 3 a 8 um de altura uniformemente. A
220 LPP, la textura se limita a -30 um, y a 300 LPP se reduce alin mas a -18 um. La frecuencia de la textura debe ser
lo suficientemente alta para no ser visible, pero lo suficientemente baja para permitir la profundidad adecuada para
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penetrar en la capa de téner de forma uniforme.

[0016] Los resultados iniciales del andlisis con un rodillo 150 LPP se muestran en la Figura 5, que muestra un
diagrama de los resultados reales de los andlisis y muestra el brillo, medido con un verificador del brillo, en
comparacion con la temperatura del rodillo. La Figura 5 confirma que, conforme se aumenta la temperatura nominal
del rodillo y otras variables como la velocidad de rotacion y presién permanecen igual, la cantidad de brillo en una
pagina se reduce. Las paginas antes de la reduccion del brillo miden alrededor de 55 unidades de brillo (gu). Cuando
el rodillo esta a 80 grados o menos, la pagina permanece (a efectos practicos) sin cambios después del proceso de
eliminacion del brillo. Conforme se aumenta la temperatura del rodillo, se miden subsecuentes paginas entrantes
idénticas de 55 gu después de la eliminacion del brillo y se miden con menos brillo. La linea a velocidad total avanza
a unas 80 paginas por minuto (PPM). La linea a media velocidad a unas 40 PPM. La razén por la que el brillo se
reduce mas de velocidad total a media velocidad es que el aumento del tiempo de contacto a media velocidad permite
que se apliqgue mas energia al téner, y asi permite un suavizado adicional.

[0017] La Figura 6 muestra una fotografia de una regién ampliada de una impresion en la que se puede ver
medio tono de las capas de toner CMYK. La Figura 7 muestra una fotografia de la misma region de la pagina de la
Figura 6 después de la eliminacion del brillo. Obsérvese que ahora la superficie tiene un patrén de diamante visible y
que la luz se refleja de forma diferente porque la superficie del tdner ha cambiado de lisa a texturizada.

[0018] Una realizacion de la invencion se puede usar con Prowler (Xerox Chamonix). Adicionalmente, se puede
usar con iGen y otros motores de téner de Ricoh, KM, Canon y otros. Este rodillo se puede usar en linea y fuera de
linea. Para el caso del uso en linea, una unidad de acabado con eliminacion de brillo incluye los componentes
mecanicos necesarios para transportar papel de la entrada al rodillo calentado/texturizado y después expulsar la
pagina por la salida. La mayoria de las prensas digitales tienen un disefio fisico y eléctrico estandar para permitir que
se configuren miultiples opciones de acabado segun sea necesario. Para del caso del uso fuera de linea, pilas de
paginas previamente impresas por una prensa se colocan en un alimentador de hojas. El alimentador de hojas tira de
cada pagina, una por una, desde el principio de la pila y las introduce en la unidad de acabado con eliminacién de
brillo, que puede ser el mismo disefio que la unidad de acabado con eliminacién de brillo en linea. En este momento,
se anticipa que la presion del rodillo no se ajusta durante el funcionamiento de la prensa mas que para introducir o
extraer los rodillos para habilitar/deshabilitar la eliminacion del brillo pagina por pagina. La presién se ajusta con
resortes y/o solenoides de presion de gas. El calor se modula, como se describe anteriormente, mediante un lazo de
control con calentamiento por resistencias o induccion.

Introduccién en el ordenador

[0019] La Figura 8 muestra un diagrama esquematico de bloques que representa una maquina en la forma
ejemplar de un sistema informatico 1600 en el que se pueda ejecutar una serie de instrucciones que hagan que la
maquina desempefie cualquiera de las metodologias descritas en esta invencién. En realizaciones alternativas, la
maguina puede comprender o incluir un enrutador de red, un conmutador de red, un puente de red, un asistente
personal digital (PDA), un teléfono mévil, una aplicaciéon web o cualquier maquina capaz de ejecutar o transmitir una
secuencia de instrucciones que especifica acciones que se deben llevar a cabo.

[0020] El sistema informatico 1600 incluye un procesador 1602, una memoria principal 1604 y una memoria
estatica 1606, que se comunican entre ellas mediante un bus 1608. El sistema informatico 1600 puede incluir ademas
una unidad de visualizaciéon 1610, por ejemplo, una pantalla de cristal liquido (LCD) o un tubo de rayos catddicos
(CRT). El sistema informatico 1600 también incluye un dispositivo de entrada alfanumérico 1612, por ejemplo, un
teclado; un dispositivo de control por cursor 1614, por ejemplo, un ratén; una unidad de disco 1616, un dispositivo de
generacion de sefiales 1618, por ejemplo, un altavoz, y un dispositivo de interfaz de red 1628.

[0021] La unidad de disco 1616 incluye un soporte legible por maquina 1624 en el que se almacena una serie
de instrucciones ejecutables, es decir, software, 1626 representa todas o cualquiera de las metodologias descritas a
continuacién. También se ha demostrado que el software 1626 reside, completa o al menos parcialmente, dentro de
la memoria principal 1604 y/o dentro del procesador 1602. El software 1626 se puede transmitir o recibir por una red
1630 a través de un dispositivo de interfaz de red 1628.

[0022] En contraste con el sistema 1600 planteado anteriormente, una realizacion diferente usa circuitos
I6gicos en vez de instrucciones ejecutadas informaticamente para introducir las entidades que se procesan.
Dependiendo de los requisitos particulares de la aplicacion en términos de rapidez, gasto, costes de herramientas y
similar, esta ldgica se puede introducir mediante la construccion de un circuito integrado especifico de la aplicacién
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(ASIC) que tiene miles de pequefios transistores integrados. Dicho ASIC se puede introducir con CMOS
(semiconductor complementario de 6xido metalico), TTL (Iégica transistor a transistor), VLSI (integracion a escala muy
grande), u otra construccién adecuada. Otras alternativas incluyen un procesador digital de sefales (DSP), circuitos
discretos (como resistencias, condensadores, diodos, inductores y transistores), matriz de puertas programables
(FPGA), matriz l6gica programable (PLA), dispositivo l6gico programable (PLD), y similares.

[0023] Se entiende que las realizaciones se pueden usar como programas de software 0 como apoyo para los
mismos o moddulos de software ejecutados en alguna forma de nucleo de procesamiento (como la CPU de un
ordenador) introducidas o realizadas mediante o en una maquina o un soporte legible por maquina. Un soporte legible
por maquina incluye cualquier mecanismo para almacenar o transmitir informacion en una forma legible para una
maquina, por ejemplo, un ordenador. Por ejemplo, un soporte legible por maquina incluye memoria de solo lectura
(ROM); memoria de acceso aleatorio (RAM); medios de almacenamiento en disco magnético, medios de
almacenamiento 6pticos; dispositivos de memoria flash; sefales eléctricas, épticas, acusticas o de otra clase, por
ejemplo, ondas portadoras, sefiales infrarrojas, sefiales digitales, etc.; o cualquier otro tipo de medios adecuados para
almacenar o transmitir informacion.

[0024] Aunque la invencion se describe aqui con referencia a la realizacion preferida, un experto en la materia
percibird de inmediato que se pueden sustituir otras aplicaciones por estas explicadas aqui sin apartarse del alcance
de la presente invencion.

[0025] Por ejemplo, las realizaciones de la invencién contemplan la eliminacién del brillo selectiva de porciones
de impresiones. Asi, se pueden lograr varios efectos creativos en los que se elimina el brillo de porciones de una
impresion, como texto, a niveles variables segin se desee, mientras otras porciones de la impresién permanecen
brillantes. Estos efectos se pueden lograr a cualquier nivel de granularidad que se desee, como pagina por pagina en
un documento de varias paginas, elemento de pagina por elemento de pagina dentro de una péagina, o dentro de un
elemento de pagina particular, por ejemplo, donde se tiene que resaltar o restar importancia a una porcién de una
imagen basandose en la cantidad de brillo. Ademas, aquellos expertos en la materia apreciaran que los diferentes
parametros mostrados en esta descripcion para efectuar el control del brillo se pueden ajustar como se desee por
separado o combinados. Asi, las realizaciones de la invencion incluyen el uso de presion, calor, sustancias quimicas
y combinaciones de estos elementos para controlar el brillo de una impresién. El uso de calor y presién se ha planteado
anteriormente. Respecto a las sustancias quimicas, varias sustancias quimicas conocidas, por ejemplo, disolventes y
similares, se pueden usar para suavizar el toner aplicado al sustrato para permitir al rodillo eliminar el brillo de la
imagen impresa en el sustrato. Dichas sustancias quimicas se pueden aplicar directamente en el rodillo con un
mecanismo de espray o desde dentro del rodillo a través de una o mas aperturas formadas a través de su superficie;
0 un cabezal de impresion o similar se puede usar para rociar selectivamente un disolvente u otra sustancia quimica
en una imagen o porcion de la misma formada en un sustrato.

[0026] En este sentido, la invencion sélo debe estar limitada por las Reivindicaciones incluidas a continuacion.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para eliminar variablemente el brillo del téner que se aplica a un sustrato para formar
una imagen impresa, que comprende:

recibir, a través de instrucciones introducidas informaticamente, un valor de parametro que representa una reduccion
del brillo selectiva deseada;

formar un patrén de textura en un rodillo de metal (40), en el que el patrén de textura es un patron de textura de alta
frecuencia, y en el que el patrén de alta frecuencia es mayor o igual a 150 lineas por pulgada y menor o igual a 300
lineas por pulgada;

medir, mediante un sensor de temperatura acoplado comunicativamente a un lazo de control, una temperatura
superficial de dicho rodillo de metal (40);

basandose en dicha temperatura superficial medida de dicho rodillo de metal (40) y dicho valor de parametro que
representa dicha reduccion del brillo selectiva deseada, establecer la temperatura superficial del rodillo de metal (40)
mediante el lazo de control a una temperatura programable correspondiente, y controlar asi la profundidad a la que la
superficie del rodillo de metal texturizado penetra dicho téner aplicado a dicho sustrato basado en un punto de
suavizado y fusion de dicho téner, sensible para establecer la temperatura superficial del rodillo de metal (40) en la
temperatura programable correspondiente; calentar el rodillo de metal (40) a la temperatura programable por
induccién, y dicho calentamiento por induccién usa campos magnéticos de conmutacion de alta frecuencia para inducir
corrientes en el rodillo de metal (40) para aumentar su temperatura; y

aplicar calor de dicho rodillo de metal caliente (40) combinado con una presion seleccionada del rodillo de metal
caliente (40) a dicho toner aplicado a dicho sustrato con dicho rodillo de metal caliente (40), y dicho rodillo de metal
texturizado bajo presion (40) imprime dicho patrén de textura de alta frecuencia formado en dicho rodillo (40) a dicho
téner, resultando asi en la reduccién deseada del brillo de dicha imagen impresa.

2. El procedimiento de la Reivindicacion 1, que comprende ademas aplicar dicha combinacion
seleccionada de calor y presion a dicho sustrato con un rodillo de metal texturizado (40) a porciones predeterminadas
de impresiones para efectuar la reduccion selectiva del brillo de dicha imagen.

3. El procedimiento de la Reivindicacién 1, en el que dicho rodillo de metal (40) comprende ademas
cualquier cilindro solido y hueco.

4. El procedimiento de la Reivindicacion 1, en el que dicho rodillo de metal (40) comprende ademas una
superficie de rodillo de metal que es lo suficientemente rigida para aceptar y mantener una textura mientras se imprime
sobre las paginas para eliminar el brillo.

5. El procedimiento de la Reivindicacion 1, en el que el texturizado de dicho rodillo de metal (40) se logra
empezando con un rodillo de metal suave (40) y situando el material en un patrén deseado.

6. El procedimiento de la Reivindicacion 5, en el que dicho patrén es cualquier patron que se repita
regularmente y un patron aleatorio de naturaleza estocastica.

7. El procedimiento de la Reivindicacién 1, en el que el nivel de reduccién del brillo se controla mediante
el ajuste de la temperatura del rodillo de metal texturizado; y en el que dicho rodillo (40) se calienta a la temperatura
deseada mediante cualquier bobina de resistencia eléctrica situada dentro del rodillo (40) en contacto directo con la
superficie del rodillo o situada fuera del rodillo de metal (40) con un ventilador para inyectar aire caliente para aumentar
la temperatura del rodillo de metal; y calentamiento por induccién en el que campos magnéticos de conmutacion de
alta frecuencia inducen corrientes en un rodillo de metal (40) para aumentar su temperatura.

8. El procedimiento de la Reivindicacién 1, en el que conforme se aumenta la temperatura nominal del
rodillo de metal y otras variables que incluyen la velocidad de rotacién y presion permanecen igual, la cantidad de brillo
en una pagina se reduce.

9. El procedimiento de la Reivindicacion 1, en el que dicho rodillo de metal (40) se usa en linea y fuera de
linea; en el que para el uso en linea, una unidad de acabado con eliminacion de brillo incluye los componentes
mecanicos necesarios para transportar papel de la entrada a dicho rodillo de metal (40) y después expulsar la pagina
por la salida; y en el que para el uso fuera de linea, pilas de paginas previamente impresas por una prensa se colocan
en un alimentador de hojas, en el que dicho alimentador de hojas tira de cada pagina, una por una, desde el principio
de la pila y las introduce en la unidad de acabado con eliminacion de brillo.
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10. El procedimiento de la Reivindicacion 1, en el que la presion del rodillo de metal se ajusta durante el
funcionamiento de la prensa para introducir o extraer los rodillos para habilitar/deshabilitar la eliminacion del brillo
pagina por pagina.

11. El procedimiento de la Reivindicacion 1, en el que la presion del rodillo de metal se ajusta con resortes
y/o solenoides de presion de gas.

12. El procedimiento de la Reivindicaciéon 1, en el que el calentamiento del rodillo de metal se modula
10 mediante el uso de un lazo de control con calentamiento por resistencias o induccién.
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