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ES 2777003 T3

DESCRIPCION
Mecanismo de sujecién de cilindro de huecograbado accionado por un unico motor
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado accionado por un Unico
motor que se usa para unidades de procesamiento de un sistema de procesamiento de elaboracion de placas por
huecograbado totalmente automatico.

Antecedentes de la técnica

Convencionalmente, se han conocido los sistemas de procesamiento de elaboraciéon de placas por huecograbado
totalmente automaticos desvelados, por ejemplo, en los documentos de patente 1 a 3.

Ademas, el solicitante de la presente solicitud ha propuesto un sistema de procesamiento de elaboracién de placas
por huecograbado totalmente automatico que tiene altos grados de libertad, que es capaz de fabricar un rodillo de
elaboracién de placas por huecograbado mas rapidamente en comparaciéon con un sistema convencional, logrando
un ahorro de espacio, realizando una operacion desatendida incluso durante la noche, personalizando de manera
flexible una linea de fabricacién y satisfaciendo diversas necesidades del cliente (documento de patente 4).

El sistema de procesamiento de elaboracién de placas por huecograbado totalmente automatico mencionado
anteriormente esta configurado para fabricar un rodillo de elaboracién de placas realizando una serie de procesos en
un rodillo de elaboracién de placas a procesar (en lo sucesivo en el presente documento denominado "rodillo de
elaboracion de placas sin procesar"), y los procesos se realizan por las unidades de procesamiento respectivas.

Las unidades de procesamiento descritas, por ejemplo, en el documento de patente 5 0 6 se conocen como las
unidades de procesamiento convencionales. Esas unidades de procesamiento convencionales incluyen unos motores
proporcionados a los conos de sujecion respectivos para sujetar ambos lados del rodillo de elaboracién de placas sin
procesar, y mover los conos de sujecion con el fin de sujetar el rodillo de elaboracion de placas sin procesar.

Sin embargo, en un mecanismo de sujecién de este tipo que incluye los motores proporcionados en ambos lados, los
conos de sujecion sujetan individualmente el rodillo de elaboracion de placas sin procesar y, por lo tanto, existe un
problema de baja estanqueidad de contacto de los conos de sujecion con respecto al rodillo de elaboracion de placas
sin procesar.

En particular, cuando la estanqueidad de contacto de los conos de sujecion es baja en un aparato de revestimiento,
existe el problema de un defecto de revestimiento.

Documentos de la técnica anterior
Documentos de patente

Documento de patente 1: JP Hei 10-193551 A
Documento de patente 2: WO 2007/135898
Documento de patente 3: WO 2007/135899
Documento de patente 4: WO 2011/125926
Documento de patente 5: JP Hei 11-61488 A
Documento de patente 6: JP Hei 11-254276 A

El documento W096/05966 desvela un soporte de cilindro de grabador que comprende un sistema de manejo de
cilindro para su uso en un grabador que tiene un cabezal y un contracabezal que funcionan conjuntamente para
soportar de manera rotatoria un cilindro en una estaciéon de grabado en el grabador, que comprende al menos un
soporte para soportar el cilindro entre el cabezal y el contracabezal mencionados; y un impulsor acoplado al al menos
un soporte para conducir ese al menos un soporte hacia y lejos de la estacién de grabado.

El documento CN201320865Y desvela un equipo de elaboracion de placas por huecograbado, y tiene como objetivo
proporcionar una maquina de grabado laser para cilindros de huecograbado con alta resolucion, alta eficiencia y alto
grado de automatizacion. La maquina de grabado comprende un sistema laser, un sistema mecanico y un sistema de
control; los laseres emitidos por un laser se enfocan sobre un bus de rodillos de impresién a través de un modulador,
una lente de expansion de haz y un espejo de enfoque; el rodillo de impresion esta firmemente sujeto por los remates
de un arbol principal en la cabeza y los bastidores traseros, y se acciona por el arbol principal para rotar; un pequefio
vehiculo que puede moverse axialmente a lo largo del rodillo de impresion estda montado en una bancada; un carril de
guia y una mesa deslizante que puede moverse radialmente a lo largo del rodillo de impresion estan montados en el
pequefo vehiculo; el sistema laser esta montado en la mesa deslizante; y la mesa deslizante se acciona por el motor
y un tornillo de avance con el fin de permitir que los laseres enfocados sobre el bus de rodillo de impresiéon se muevan
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axial y radialmente a lo largo del rodillo de impresion.
Sumario de la invencion
Problemas a resolver por la invencion

La presente invencién se ha realizado en vista de los problemas mencionados anteriormente inherentes a las
tecnologias convencionales y, por lo tanto, un objeto de la misma es proporcionar un mecanismo de sujecion de cilindro
de huecograbado accionado por un Unico motor que se mejore en la estanqueidad de contacto de los conos de sujecion
con respecto a un rodillo de elaboracién de placas sin procesar en cada unidad de procesamiento de un sistema de
elaboracion de placas totalmente automatico.

Medios para resolver los problemas

Con el fin de resolver los problemas mencionados anteriormente, de acuerdo con una realizacion de la presente
invencion, se proporciona un mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado accionado por un Unico motor que
se usa para una unidad de procesamiento de un sistema de procesamiento de elaboracién de placas por
huecograbado totalmente automatico para fabricar un rodillo de elaboracién de placas realizando una serie de
procesos en un rodillo de elaboracién de placas sin procesar, incluyendo el mecanismo de sujecion de cilindro de
huecograbado accionado por un Unico motor: un par de conos de sujecion proporcionados para ser opuestos entre si,
para sujetar ambas superficies de extremo del rodillo de elaboraciéon de placas sin procesar; unos medios de
movimiento de conos de sujecion para permitir que el par de conos de sujecion se pongan libremente en contacto con
y se separen de ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracién de placas sin procesar; y un unico motor para
accionar los medios de movimiento de conos de sujecion, permitiendo el unico motor que el par de conos de sujeciéon
se pongan libremente en contacto con y se separen de ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracion de
placas sin procesar de manera que el par de conos de sujecion sujete el rodillo de elaboracion de placas sin procesar.

El unico motor permite que el par de conos de sujecion se pongan libremente en contacto con y se separen de ambas
superficies de extremo del rodillo de elaboracion de placas sin procesar en sincronizacion entre si, y, por lo tanto,
existe la ventaja de mejorar la estanqueidad de contacto de los conos de sujecion con respecto al rodillo de elaboracién
de placas sin procesar. Como unico motor, se prefiere un servomotor, y puede aplicarse cualquiera de un servomotor
de CA 'y un servomotor de CC.

Se usa el unico motor y, por lo tanto, la presion del rodillo de elaboracion de placas sin procesar por parte de los conos
de sujeciéon puede manejarse con precision, con el resultado de que se mejora la estanqueidad de contacto de los
conos de sujecion con respecto al rodillo de elaboracién de placas sin procesar.

De acuerdo con la invencion, los medios de movimiento de conos de sujecién incluyen: un par de tornillos de bola
proporcionados para ser opuestos entre si y construidos por tuercas de tornillo de bola de acoplamiento a rosca con
unos arboles de tornillo, respectivamente; y unos elementos de agarre de cono de sujecion montados en las tuercas
de tornillo de bola, para agarrar las partes de extremo trasero del par de conos de sujecion, respectivamente.

De acuerdo con la invencion, los medios de movimiento de conos de sujecion incluyen ademas un elemento de varilla
alargado para hacerse rotar por el Unico motor, y que el par de tornillos de bola se acoplen con el elemento de varilla
alargado de manera que se permite que el par de conos de sujecidon se pongan libremente en contacto con y se
separen de ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracién de placas sin procesar, respectivamente.

Se prefiere que el unico motor incluya un circuito de control de motor capaz de conmutar el control posicional y el
control de par, que el control posicional y el control de par se realicen sobre los medios de movimiento de conos de
sujecion, que el control posicional se realice hasta que el par de conos de sujecion alcance unas posiciones
predeterminadas con respecto a ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracién de placas sin procesar, y
que, cuando el par de conos de sujecidon se acerque a ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracion de
placas sin procesar para comenzar a presionar ambas superficies de extremo, respectivamente, el control de par se
realice hasta que un par alcance un par predeterminado.

Como unico motor, puede usarse un motor que incluye un circuito de control de motor conocido publicamente capaz
de conmutar el control posicional y el control de par a través de una conmutacion de bucle de retroalimentacion.
Ademas, a través del control posicional que usa un Unico motor de este tipo, el ajuste posicional puede realizarse en
unidades de 1 um, y el par puede ajustarse libremente en un intervalo de cero a varios cientos de kilogramos. Por lo
tanto, cuando el par de conos de sujecion presiona ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracién de placas
sin procesar, la fuerza de prensado puede controlarse con precision.

Ademas, también se realiza un control de potencia eléctrica y, por lo tanto, la energia eléctrica también puede ajustarse
libremente en un intervalo de, por ejemplo, 2.000 W a 3.000 W.

Ademas, se prefiere que la unidad de procesamiento incluya al menos un aparato de procesamiento seleccionado
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entre un aparato de cobreado, un aparato de recubrimiento de pelicula fotosensible, un aparato de grabado electrénico,
un aparato de exposicidn a laser, un aparato de desengrasado, un aparato de pulido de muela abrasiva, un aparato
de limpieza por ultrasonidos, un aparato de formacién de pelicula de endurecimiento de superficie, un aparato de
revelado, un aparato de grabado quimico, un aparato de eliminacion de imagenes resistentes o un aparato de pulido
de papel.

Efectos ventajosos de la invencion

La presente invencion tiene un efecto notable al proporcionar el mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado
accionado por un Unico motor que se mejora en la estanqueidad de contacto de los conos de sujecion con respecto al
rodillo de elaboracion de placas sin procesar en cada unidad de procesamiento del sistema de elaboracién de placas
totalmente automatico.

Breve descripcién de los dibujos

La figura 1 es una vista frontal que ilustra un mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado accionado por
un unico motor de acuerdo con una realizacion de la presente invencion.

La figura 2 es una vista lateral izquierda de los medios de movimiento de conos de sujecion 18a en la figura 1.

La figura 3 es una vista lateral derecha de los medios de movimiento de conos de sujecion 18b en la figura 1.

La figura 4 es una vista en perspectiva ampliada de una parte principal, para ilustrar una situacion donde un rodillo
de elaboracién de placas sin procesar se transfiere a una unidad de procesamiento.

Modos para realizar la invencion

Las realizaciones de la presente invencion se describen a continuacion, pero estas realizaciones se describen como
ejemplos. Ademas, los mismos elementos se representan por los mismos simbolos de referencia.

En las figuras 1 a 3, el simbolo de referencia 10 representa un mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado
accionado por un unico motor de la presente invencion.

El mecanismo 10 de sujecién de cilindro de huecograbado accionado por un unico motor es un mecanismo de sujecion
de cilindro de huecograbado que se usa para una unidad de procesamiento de un sistema de procesamiento de
elaboracion de placas por huecograbado totalmente automatico para fabricar un rodillo de elaboracién de placas
realizando una serie de procesos en un rodillo de elaboracion de placas sin procesar 12. EIl mecanismo 10 de sujecion
de cilindro de huecograbado accionado por un Unico motor incluye un par de conos de sujecion 16a y 16b
proporcionados para ser opuestos entre si, para sujetar ambas superficies de extremo 14a y 14b del rodillo de
elaboracién de placas sin procesar 12, unos medios de movimiento de conos de sujecion 18a y 18b para permitir que
el par de conos de sujecion 16a y 16b se pongan libremente en contacto con y se separen de ambas superficies de
extremo 14a y 14b del rodillo de elaboracién de placas sin procesar 12, y un Unico motor 20 (en el ejemplo de las
figuras, un servomotor de CA) para accionar los medios de movimiento de conos de sujecion 18a y 18b.

Ademas, el unico motor 20 permite que el par de conos de sujecion 16a y 16b se pongan libremente en contacto con
y se separen de ambas superficies de extremo 14a y 14b del rodillo de elaboracién de placas sin procesar 12, de
manera que el par de conos de sujecion 16a 'y 16b sujeten el rodillo de elaboracién de placas sin procesar 12. Téngase
en cuenta que, en las figuras, el simbolo de referencia 42 representa un elemento de pedestal del mecanismo 10 de
sujecion de cilindro de huecograbado accionado por un Unico motor. Téngase en cuenta que los simbolos de referencia
44a y 44b representan los orificios internos del rodillo de elaboracion de placas sin procesar 12, y el par de conos de
sujecion 16a y 16b se ajustan a los orificios internos 44a y 44b, respectivamente.

En el ejemplo de las figuras, los medios de movimiento de conos de sujecion 18a y 18b incluyen un par de tornillos de
bola 26a y 26b proporcionados para ser opuestos entre si y construidos por unas tuercas de tornillo de bola de
acoplamiento a rosca 24a y 24b con unos arboles de tornillo 22a y 22b, y unos elementos de agarre de cono de
sujecion 28a y 28b montados en las tuercas de tornillo de bola 24a y 24b, para agarrar las partes de extremo trasero
de los conos de sujecion 16a y 16b, respectivamente. Téngase en cuenta que, cuando el mecanismo 10 de sujecién
de cilindro de huecograbado accionado por un Unico motor esta montado en una unidad de procesamiento, tal como
un aparato de revestimiento, se usan unos envoltorios impermeables 30a y 30b segun sea necesario para cubrir los
conos de sujecion 16a y 16b, respectivamente.

Ademas, en el ejemplo de las figuras, los medios de movimiento de conos de sujecion 18a 'y 18b incluyen ademas un
elemento de varilla alargado 32 para hacerse rotar por el Unico motor 20. El par de tornillos de bola 26a y 26b se
acoplan con el elemento de varilla alargado 32 de manera que se permite que el par de conos de sujecion 16a'y 16b
se pongan libremente en contacto con y se separen de ambas superficies de extremo 14a y 14b del rodillo de
elaboracion de placas sin procesar 12, respectivamente. De esta manera, el Unico motor 20 permite que el par de
conos de sujecion 16a y 16b se pongan libremente en contacto con y se separen de ambas superficies de extremo
14ay 14b del rodillo de elaboracién de placas sin procesar 12 en sincronizacion entre si.
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Ademas, el unico motor 20 incluye un circuito de control de motor capaz de conmutar el control posicional y el control
de par. Por lo tanto, el control posicional y el control de par se realizan sobre los medios de movimiento de conos de
sujecion 18a y 18b. A continuacion, se describe un método de posicionamiento controlado.

En primer lugar, el control posicional se realiza hasta que el par de conos de sujecion 16a y 16b alcanzan unas
posiciones predeterminadas con respecto a ambas superficies de extremo 14a y 14b del rodillo de elaboracion de
placas sin procesar 12 (por ejemplo, 10 cm desde ambas superficies de extremo 14a y 14b), y el par de conos de
sujecion 16a y 16b estan en las posiciones predeterminadas, respectivamente.

Posteriormente, cuando el rodillo de elaboracion de placas sin procesar 12 transportado por un robot industrial 34 (o
una grua apiladora) se inserta en una unidad de procesamiento 36 (en el ejemplo de la figura, un aparato de cobreado)
como se ilustra en la figura 4, el par de conos de sujecidon 16a y 16b ilustrados en la figura 1 se acercan a ambas
superficies de extremo 14a y 14b del rodillo de elaboracion de placas sin procesar 12 para comenzar a presionar
ambas superficies de extremo 14a y 14b, respectivamente. A continuacion, el control de par se realiza hasta que el
par alcanza un par predeterminado (por ejemplo, establecido de 150 kg a 1.000 kg de acuerdo con la masa del cilindro
que es el rodillo de elaboracion de placas sin procesar 12).

Téngase en cuenta que, en la figura 4, el simbolo de referencia 38 representa un elemento de agarre proporcionado
en un extremo distal de un brazo robético del robot industrial 34, para agarrar el rodillo de elaboracién de placas sin
procesar 12. El elemento de agarre 38 se ensancha y se estrecha libremente de acuerdo con el tamafo del rodillo de
elaboracién de placas sin procesar 12. Ademas, el simbolo de referencia 40 representa un elemento de cubierta que
se cierra durante el trabajo de procesamiento del rodillo de elaboracion de placas sin procesar 12.

Ademas, como unidad de procesamiento 36, puede aplicarse al menos un aparato de procesamiento seleccionado
entre un aparato de cobreado, un aparato de recubrimiento de pelicula fotosensible, un aparato de grabado electrénico,
un aparato de exposicion a laser, un aparato de desengrasado, un aparato de pulido de muela abrasiva, un aparato
de limpieza por ultrasonidos, un aparato de formacién de pelicula de endurecimiento de superficie, un aparato de
revelado, un aparato de grabado quimico, un aparato de eliminacidon de imagenes resistentes o un aparato de pulido
de papel. En el ejemplo de la figura, el aparato de cobreado se toma como un ejemplo de la unidad de procesamiento
36.

Como aparato de formacion de pelicula de endurecimiento de superficie puede usarse un aparato de cromado, un
aparato de formacién de pelicula de carbono similar al diamante (DLC), un aparato de formacion de pelicula de didxido
de silicio que usa una solucién de perhidropolisilazano, o similares. Como aparato de cromado puede usarse, por
ejemplo, un aparato descrito en el documento de patente 1. Como aparato de formacién de pelicula de carbono similar
al diamante (DLC) puede usarse, por ejemplo, un aparato descrito en el documento de patente 2. Como aparato de
formacion de pelicula de diéxido de silicio que usa una solucién de perhidropolisilazano puede usarse, por ejemplo,
un aparato descrito en el documento de patente 3.

Como se ha descrito anteriormente, a través del uso del mecanismo 10 de sujecién de cilindro de huecograbado
accionado por un Unico motor, es posible mejorar la estanqueidad de contacto de los conos de sujecion con respecto
al rodillo de elaboracién de placas sin procesar en cada unidad de procesamiento del sistema de elaboracion de placas
totalmente automatico.

Lista de signos de referencia

10: mecanismo de sujecién de cilindro de huecograbado accionado por un unico motor, 12: rodillo de elaboracion de
placas sin procesar, 14a, 14b: ambas superficies de extremo, 16a, 16b: conos de sujecion, 18a, 18b: medios de
movimiento de conos de sujecion, 20: Unico motor, 22a 22b:

arbol de tornillo, 24a, 24b: tuerca de tornillo de bola, 26a, 26b: tornillo de bola, 28a, 28b: elemento de agarre de cono
de sujecion, 30a, 30b: envoltorio impermeable, 32: elemento de varilla alargado, 34: robot industrial, 36: unidad de
procesamiento, 38: elemento de agarre, 40: elemento de cubierta, 42: elemento de pedestal, 44a, 44b: orificio interno.
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REIVINDICACIONES

1. Un mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado accionado por un Unico motor que se usa para una unidad
de procesamiento de un sistema de procesamiento de elaboracion de placas por huecograbado totalmente automatico
para fabricar un rodillo de elaboracién de placas (12) realizando una serie de procesos en un rodillo de elaboracién de
placas sin procesar, comprendiendo el mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado accionado por un Unico
motor:

un par de conos de sujecion (16a, 16b) proporcionados para ser opuestos entre si, para sujetar ambas superficies
de extremo (14a, 14b) del rodillo de elaboracion de placas sin procesar (12);

unos medios de movimiento de conos de sujecion para permitir que el par de conos de sujecién se pongan
libremente en contacto con y se separen de ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracién de placas sin
procesar, comprendiendo dichos medios de movimiento de conos de sujecion un par de tornillos de bola (26a,
26b), estando uno de dichos tornillos de bola localizado opuesto a otro de dichos tornillos de bola, comprendiendo
cada uno de dichos tornillos de bola una tuerca de tornillo de bola de acoplamiento a rosca (24a, 24b) con un arbol
de tornillo (22a, 22b), comprendiendo dichos medios de movimiento de conos de sujecion ademas un elemento de
varilla alargado (32), acoplandose dicho par de tornillos de bola al elemento de varilla alargado de tal manera que
se permite que el par de conos de sujecidon se pongan libremente en contacto con y se separen de ambas
superficies de extremo del rodillo de elaboracién de placas sin procesar, respectivamente, comprendiendo los
medios de movimiento de conos de sujecion ademas unos elementos de agarre de cono de sujecién (28a, 28b)
montados en las tuercas de tornillo de bola, para agarrar las partes de extremo trasero del par de conos de sujecion,
respectivamente; y un unico motor (20) para accionar los medios de movimiento de conos de sujecion,
permitiendo el Unico motor que el par de conos de sujecion se pongan libremente en contacto con y se separen de
ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracién de placas sin procesar, de tal manera que el par de conos
de sujecion sujeta el rodillo de elaboracion de placas sin procesar, conectandose dicho elemento de varilla alargado
a dicho unico motor, pudiendo dicha varilla alargada hacerse rotar a través de dicho unico motor.

2. Un mecanismo de sujecién de cilindro de huecograbado accionado por un Unico motor de acuerdo con la
reivindicacion 1 0 2, en el que:

el unico motor comprende un circuito de control de motor capaz de conmutar el control posicional y el control de
par,

el control posicional y el control de par se realizan sobre los medios de movimiento de conos de sujecion, el control
posicional se realiza hasta que el par de conos de sujecion alcanzan unas posiciones predeterminadas con
respecto a ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracion de placas sin procesar, y

en el que, cuando el par de conos de sujecion se acercan a ambas superficies de extremo del rodillo de elaboracion
de placas sin procesar para comenzar a presionar ambas superficies de extremo, respectivamente, el control de
par se realiza hasta que un par alcanza un par predeterminado.

3. Un mecanismo de sujecion de cilindro de huecograbado accionado por un unico motor de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2, en el que la unidad de procesamiento comprende al menos un aparato de
procesamiento, comprendiendo dicho al menos un aparato de procesamiento uno de entre un aparato de cobreado,
un aparato de recubrimiento de pelicula fotosensible, un aparato de grabado electrénico, un aparato de exposicion a
laser, un aparato de desengrasado, un aparato de pulido de muela abrasiva, un aparato de limpieza por ultrasonidos,
un aparato de formacién de pelicula de endurecimiento de superficie, un aparato de revelado, un aparato de grabado
quimico, un aparato de eliminacion de imagenes resistentes o un aparato de pulido de papel.
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