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DESCRIPCION
Sistema de impresién
Lainvencion se refiere a un sistema de impresion para imprimir sobre un material.

La calidad de impresion de un producto impreso depende de una multitud de parametros, que incluyen los
parametros de la maquina de impresion, los parametros del material y los parametros relacionados con la tinta.
El resultado de la impresidn obtenida suele comprobarse por personal cualificado que maneja la maquina de
impresion, por ejemplo, tomando muestras de las impresiones. Si el resultado de la impresién no alcanza la
calidad deseada, deben ajustarse los numerosos parametros del proceso de impresién, lo que puede provocar
tiempos de inactividad prolongados de la maquina de impresién.

Para evaluar la calidad de impresion, se conoce que se utilizan sensores para medir la distribucién espectral de
longitudes de onda y la intensidad espectral del producto impreso y para comparar estos valores medidos con los
valores objetivo. Basandose en esta comparacién, puede proporcionarse una receta de tinta ajustada. Sin
embargo, los sistemas conocidos capaces de proporcionar una receta de tinta ajustada suelen ser complejos de
manejar, necesitan manipulacion manual por parte del personal y/o requieren una multitud de etapas operativas
que incluyen varias iteraciones para lograr el resultado de impresion deseado.

A partir del documento DE 24 10 753 A1 se conoce un sistema de mezcla de tinta que esta conectado al menos
por una linea de suministro con el circuito para suministrar los rodillos de impresién. Una unidad de medicién
ajustable de manera previa garantiza que las cantidades correctamente medidas de los componentes
individuales de la tinta pueden alimentarse al sistema de mezcla.

A partir del documento US 2014/182467 A1 se conoce un sistema y un método para controlar la composicién de
una mezcla de tinta para al menos una prensa de impresion, en el que se obtienen valores opticos reales de la
luz, cuando la luz ha interactuado al menos con partes de la imagen de impresidn, que se genera por la prensa
de impresion sobre el sustrato de impresion utilizando una mezcla de tinta que se proporciona por un sistema de
suministro de tinta 'y en el que, debido a la desviacién del valor dptico real de los valores épticos de referencia, se
crea una mezcla de tinta correctora, que se afiade a la mezcla de tinta proporcionada por el sistema de
suministro de tinta y que cambia la proporcién de las cantidades de pigmentos de tinta en la misma, por lo que
los primeros valores &pticos reales se obtienen en linea, es decir, en funcionamiento y en el sustrato de
impresion recién impreso, en el que estos valores opticos reales son valores densitométricos.

El documento US 2002/0008724 A1 describe un depdsito de tinta que utiliza un dispositivo semiconductor que
flota cerca de la superficie de liquido de la tinta bruta en el depésito. La fuerza electromotriz se induce por
induccidn electromagnética proporcionada por un circuito de resonancia externo fuera del deposito. Un fotodiodo
situado cerca de la superficie del dispositivo semiconductor se acciona para emitir luz. La luz se transmite a
través de la tinta para recibirse por el fotosensor externo del depdsito de tinta.

Ademas, los sistemas conocidos no pueden estimar la formulacion de la tinta, es decir, la tinta liquida, producida
basandose en la receta de tinta, por lo que se desconocen las tintas realmente utilizadas en el proceso de
impresion. Por consiguiente, no hay medios disponibles para correlacionar directamente la formulacién de la tinta
liquida con la calidad del producto impreso.

El objeto de la invencién es proporcionar un sistema de impresién para controlar la calidad de la tinta liquida. El
sistema de impresion debe ser especialmente conveniente para ajustar una receta de tinta en base a la
informacién de la tinta liquida, preferiblemente un sistema de impresion para ajustar automaticamente la receta
de tinta.

Para lograr este objetivo, se proporciona un sistema de impresién para imprimir en un material, que comprende
un moédulo de formulacién de tinta que comprende al menos un deposito de tinta y un sistema de ajuste de tinta,
una unidad de impresién para aplicar tinta al material, un médulo de sensor que comprende al menos una sonda
para generar datos de medicion del color, y un mddulo de control que esta conectado al moédulo de formulacion
de tinta, el médulo de sensor y la unidad de impresién. Los datos de medicidn de color comprenden al menos un
valor de color de tinta antes de aplicarse sobre el material por la unidad de impresion. El modulo de control esta
configurado para recibir los datos de medicién de color del médulo de sensor y transmitir una solicitud de ajuste
de tinta al mdédulo de formulacion de tinta, en el que el médulo de formulacién de tinta esta configurado para
ajustar la composicion de tinta de la tinta en el al menos un depdsito de tinta basandose en la solicitud de ajuste
de tinta.

La invencidén se basa en la idea de proporcionar informacién sobre la tinta utilizada en su estado liquido, es decir,
antes de aplicarse sobre el material, para ajustar la calidad del resultado de impresion. Ademas, el sistema de
impresion puede configurarse preferiblemente para ajustar la tinta dentro del al menos un depdsito de tinta
basandose en los datos de medicién del color sin necesidad de un ajuste manual por parte de personal bien
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formado. Mas bien, el sistema de impresidn segun la invencién estd adaptado para ajustar automaticamente la
formulaciéon de tinta basandose en los datos de medicion de color mediante la solicitud de ajuste de tinta
generada por el modulo de control. Esto permite un ajuste dinamico de la formulacién de la tinta, una
configuracion mas rapida de los procesos de impresién y/o una estabilidad mejorada del proceso de impresion.

En otras palabras, el sistema de impresidn segun la invencion puede utilizarse para determinar la calidad de la
tinta en al menos un deposito de tinta. Esto permite identificar los depositos de tinta falsamente instalados y/o los
depositos de tinta que contienen tinta de baja calidad, reduciendo de este modo los residuos y los costes debidos
a los productos de impresién de baja calidad.

Por tinta se entiende anteriormente y en lo sucesivo una composicién que comprende al menos un color base,
preferiblemente una composicion que comprende una mezcla de diferentes colores base. Estos diferentes
colores base, y opcionalmente disolventes adicionales, se mezclan y dan lugar a la tinta que se aplica al material.
Huelga decir que la mezcla de diferentes colores base da lugar de nuevo a un nuevo color que tiene propiedades
especificas de color, por ejemplo, un valor de color.

El moédulo de formulacién de tinta puede formar parte de una cocina de color o comprender una cocina de color.
En la cocina de color, las tintas para colores especiales como los colores pantone y/o HKS pueden prepararse
mezclando, por ejemplo, colores de proceso como cian, magenta, amarillo y/o negro con colores adicionales para
ampliar el espacio de color disponible, por ejemplo, naranja, verde y violeta.

Los datos de medicion del color pueden generarse de nuevo tras un intervalo de tiempo predeterminado para
permitir un ajuste de la formulacion de la tinta en funcidn del tiempo.

Los datos de medicién del color incluyen opcionalmente la densidad de la tinta.

Preferiblemente, el médulo de control comprende un moédulo basado en ordenador para el calculo matematico
del ajuste de tinta configurado para crear la solicitud de ajuste de tinta, reduciendo o eliminando de este modo
adicionalmente la necesidad de intervencidon manual de personal en el proceso de ajuste de la composicidn de
tinta.

Por ejemplo, el médulo basado en ordenador de calculo matematico utiliza inteligencia artificial y/o aprendizaje
automatico para crear la solicitud de ajuste de tinta.

El médulo basado en ordenador para el calculo matematico del ajuste de tinta esta configurado especialmente
para recibir todos los datos recibidos por el moédulo de control y utilizar estos datos para crear la solicitud de
ajuste de tinta.

El mdédulo de control esté configurado especialmente para crear una base de datos que comprende los datos de
medicion del color y la solicitud de ajuste de tinta se calcula especialmente en funcién de los datos almacenados
en la base de datos.

En otras palabras, la base de datos proporciona informacion sobre los ajustes de tinta necesarios, es decir,
ajustes de la formulacion de tinta, a partir de una multitud de trabajos de impresion anteriores y/o actuales.
Especialmente en el caso de que el médulo de control comprenda un mddulo basado en ordenador para el
calculo matematico del ajuste de tinta, esto permite una generacion fiable y automatizada de la solicitud de ajuste
de tinta.

La formulacién de tinta actual, la solicitud de ajuste de tinta, asi como la formulacién de tinta ajustada pueden
almacenarse en la base de datos como una plantilla de receta con un identificador de plantilla para facilitar el
manejo de datos dentro de la base de datos.

Cuanta mas informacién sobre formulaciones de tinta y solicitudes de ajuste de tinta se almacene en la base de
datos, mas preferible es el uso del moédulo basado en ordenador para el calculo matematico del ajuste de tinta en
el moédulo de control, ya que, por ejemplo, los algoritmos de aprendizaje automatico son especialmente
adecuados para optimizar parametros basados en grandes conjuntos de datos.

Para caracterizar la calidad del proceso de impresion y para crear la solicitud de ajuste de tinta, el mdédulo de
control puede configurarse para proporcionar un parametro de calidad, en particular un valor AE real.

El valor AE describe la distancia en el espacio de color entre dos colores, tal como se define, por ejemplo, en DIN
EN ISO 11664-4.

Por ejemplo, en caso de que los datos de medicion del color de la tinta se describan mediante un valor de color
con las coordenadas tono (h), saturaciéon (s) y valor (v), la distancia entre un valor de color actual Cc
caracterizado por las coordenadas actuales hc, sq, ¥ Ve Y un valor de color objetivo Ct (hy, st, v+ ) viene dada por la
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distancia euclidea en el espacio de coordenadas:

AE = (h. —h)? + (s, — s)2 + (. — v)2

Por tanto, un valor de AE = 0 significa que la distancia en el espacio de coordenadas entre el color actual y el
color objetivo es cero, 1o que implica que el color actual es el color objetivo.

Dado que un valor de AE = 0 es un valor tedrico y no alcanzable en el proceso de impresion, un valor AE <1 es
deseable para una buena calidad de impresion. Preferiblemente, AE es 0,6 0 menos.

Los datos de medicidn del color también pueden determinarse a partir de multiples mediciones. En este caso, los
valores AE determinados deben ser preferiblemente reproducibles con una diferencia de los valores AE de 0,3 0
menos.

El valor AE también puede determinarse utilizando la definicidon segun DIN EN ISO 11664-6, es decir, aplicando
la formula para AE2oc0. En esta variante, la complejidad del calculo es mayor, pero los valores AE obtenidos
tienen tolerancias més estrechas.

Para evaluar los datos de medicién del color, pueden utilizarse todos los espacios de color adecuados, por
ejemplo, también los espacios de color XYZ, xyY, L*a*b*, L*u*v* y/o u'v’L*.

Se pueden utilizar transformaciones adecuadas entre estos espacios de color. Por ejemplo, en una primera
etapa, se generan valores XYZ que se convierten en una segunda etapa en valores L*a*b* cuando el mddulo de
control evalla los datos de medicidn del color.

En una realizacion preferida, el médulo de control es un mddulo basado en la nube. Esto permite separar
espacialmente el médulo de control de la maquina de impresion real, que comprende el médulo de formulacidn
de tinta, la unidad de impresién y el médulo de sensor.

Por ejemplo, varias maquinas de impresién, cada una de las cuales comprende un médulo de formulacion de
tinta, una unidad de impresién y un médulo de sensor, pueden conectarse al mismo moédulo basado en la nube,
lo que reduce el coste del sistema de impresidon y proporciona al médulo de control un mayor numero de datos de
medicion del color. De este modo, la base de datos creada por el modulo de control puede tener un mayor
contenido de informacién, que preferiblemente puede tenerse en consideracion por el médulo basado en
ordenador para el calculo matematico del mddulo de ajuste de tinta al crear la solicitud de ajuste de tinta.

En consecuencia, es posible que el modulo basado en la nube se utilice para proporcionar solicitudes de ajuste
de tinta basandose en una multitud de maquinas de impresion independientes. Por ejemplo, una multitud de
maquinas de impresion situadas en las instalaciones de un cliente estan conectadas a un unico moédulo basado
en la nube operado por un proveedor de maquinas de impresion. Esto permite que el proveedor de la maquina
de impresién envie solicitudes de ajuste de tinta al cliente que opera la maquina de impresién, es decir, que se
proporcione una gestion del color como servicio, reduciendo de este modo los residuos producidos por al menos
una de las maquinas de impresién y los costes de los trabajos de impresion.

Ademas, el sistema de impresion segun la invencion permite un control de calidad de las tintas instaladas con los
depositos de tinta, es decir, la calidad de la tinta tal como la suministra un proveedor de tinta. Las tintas que se
reciben de un proveedor de tinta, pero que no son suficientemente similares a la formulacién de tinta deseada,
producen costes adicionales para el cliente que opera la maquina de impresion, ya que la formulacion de tinta
necesita un ajuste adicional. Este caso se determina facilmente a partir de los datos de medicion del color y/o la
solicitud de ajuste de tinta, que se determinan especialmente en el modulo basado en la nube a partir de la
informacidn obtenida de una multitud de maquinas de impresion.

Esto también permite una facil implementacién en un procedimiento de comprobacién de calidad de tinta, por
ejemplo, basado en el andlisis estadistico de los procedimientos de limite de calidad aceptable (LCA), e
identificar facilmente las cargas de tinta de calidad inferior y/o insuficiente. De este modo, puede conseguirse una
mayor reduccidn de costes en el funcionamiento del sistema de impresion al proporcionar informacion sobre qué
cargas de tinta de qué proveedor de tinta comprende dicha tinta.

El moédulo de sensor puede comprender una sonda asignada al menos a un depésito de tinta, una sonda
asignada a una linea de suministro de tinta que conecta el mdédulo de formulacién de tinta con la unidad de
impresion y/o una sonda asignada a un cilindro de impresion de la unidad de impresion, especialmente un rodillo
anilox de la unidad de impresién. En consecuencia, la al menos una sonda del médulo de sensor para generar
los datos de medicidon del color puede colocarse en diferentes ubicaciones del sistema de impresién, en el que
los datos de medicion del color se obtienen antes de que la tinta se aplique sobre el material.
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La al menos una sonda es especialmente una sonda de deteccién éptica y los datos de medicidn del color
comprenden especialmente un espectro de remision de la tinta. El espectro de remision, es decir, el espectro
resultante de la luz dispersada por la tinta, es muy adecuado para caracterizar la calidad de la tinta para el
proceso de impresién.

Los datos de medicion del color comprenden especialmente datos de medicidn de los espacios de color XYZ,
xyY, L*a*b*, L*u*v* y/fo u'v'L*.

Ademas, teniendo en cuenta el espectro de remisiéon de la tinta, pueden identificarse facilmente casos de
metamerismo. El metamerismo es la coincidencia percibida de colores con espectros de remision diferentes. La
coincidencia percibida se basa en el hecho de que la impresién recibida de un color no solo depende del color en
si, sino también de los procesos fisicos que tienen lugar en el ojo humano.

Para medir el espectro de remisién, la al menos una sonda puede tener una fuente de luz integrada o el médulo
de sensor comprende una fuente de luz adicional asignada a la al menos una sonda.

La fuente de luz integrada o adicional produce preferiblemente luz Dso, es decir, una luz con una temperatura de
color de esencialmente 5003 K. En principio, la luz producida podria ser cualquier iluminante estandar.

La al menos una sonda puede tener una tapa transparente. La tapa transparente puede impedir que se acumule
tinta en la sonda. Ademas, la tapa transparente puede utilizarse como campana de medicion.

En una variante, la linea de suministro de tinta comprende una seccidon de medicién, que preferiblemente
comprende un panel de visidén. El panel de vision es transparente al menos para la luz con la longitud de onda de
la fuente de luz y/o del espectro de remisidn esperado. Por ejemplo, el panel de vision esta hecho de vidrio de
borosilicato. En esta variante, la al menos una sonda puede disponerse fuera de la linea de suministro de tinta,
de modo que la al menos una sonda no esté en contacto directo con la tinta. Por tanto, no hay riesgo de que la
tinta se acumule en la sonda.

En una variante, el mddulo de sensor comprende una sonda para cada una de las tintas utilizadas en el sistema
de impresioén. Esto permite generar datos de medicién del color para todas las tintas al mismo tiempo. Ademas,
esto permite una disposicion mas flexible de los sensores respectivos.

El médulo de sensor puede comprender ademas un dispositivo de calibracion para calibrar la sonda, por ejemplo,
basandose en un blanco estandar de una placa ceramica del dispositivo de calibracion.

Ademas, el sistema de ajuste de tinta puede comprender un depésito de tinta auxiliar y un depdsito de
disolvente. En consecuencia, el sistema de ajuste de tinta puede estar configurado para ajustar la composicién
de tinta en al menos un depdsito de tinta asociado al depdsito de tinta auxiliar y al deposito de disolvente con una
tinta auxiliar y/o un disolvente en funcidon de la solicitud de ajuste de tinta.

Preferiblemente, el sistema de ajuste de tinta comprende un depésito de tinta auxiliar para cada uno de los
depositos de tinta del mddulo de formulacion de tinta, estando cada depdsito de tinta auxiliar asociado a uno de
los depdsitos de tinta.

Preferiblemente, puede utilizarse un Unico depdsito de disolvente para todos los depdsitos de tinta del modulo de
formulacién de tinta. Sin embargo, el sistema de ajuste de tinta también puede comprender varios depésitos de
disolvente asociados a uno o mas de los depdsitos de tinta.

La tinta auxiliar en el depésito de tinta auxiliar y el disolvente en el depdsito de disolvente deben ser compatibles
con la composicién de tinta en el depésito o depdsitos de tinta asociados para permitir el ajuste de la tinta.

Para ampliar adicionalmente la cantidad de informacion sobre el proceso de impresién, el médulo de control
puede estar configurado para recibir adicionalmente al menos un valor de color de tinta después de aplicarse
sobre el material por la unidad de impresion, especialmente antes y/o después de secarse sobre el material.

Por consiguiente, ademas de la informacidén sobre la tinta antes de la aplicacién, también pueden utilizarse
parametros después de la aplicacién para evaluar la calidad de la tinta. Estos datos adicionales también pueden
almacenarse en la base de datos, lo que es especialmente preferible en caso de que se utilice un mdédulo basado
en ordenador para el calculo matematico del médulo de ajuste de tinta para crear la solicitud de ajuste de tinta.

Ademas, el modulo de control puede configurarse para correlacionar la tinta antes de la aplicacién y la tinta
después de la aplicacion. Esto permite crear una solicitud de ajuste de tinta para ajustar la tinta liquida de forma
que sea adecuada para obtener la tinta después de la aplicacion con las propiedades deseadas.

Ademas, el modulo de control puede estar configurado para recibir parametros unitarios que describan la unidad
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de impresidn. Los parametros unitarios pueden ser propiedades del material y/o de la unidad de impresion.

Los parametros de la unidad pueden ser, por ejemplo, el tipo de material, el grosor del material, la rugosidad de
la superficie del material, la aceptacién de tinta del material, el tamafio real del punto de tinta en el material, el
grosor real de la capa de tinta, el valor real de absorbencia del material, informacion sobre el color del material, el
numero de identificacién de la unidad de impresion, el identificador de un componente de la unidad de impresion,
en particular de un cilindro de impresion o de un rodillo anilox, la velocidad de procesamiento de la unidad de
impresion, informacion de huecograbado de un cilindro de impresion o de un rodillo anilox, por ejemplo tipo de
huecograbado (linea, piramide obtusa, forma hexagonal), numero de celdas en un determinado volumen,
profundidad de huecograbado de las celdas y/o angulo de huecograbado, velocidad de rotacién de un cilindro de
impresion o de un rodillo anilox, circunferencia de un cilindro de impresion o de un rodillo anilox, desplazamiento
entre al menos un cilindro de impresidn y un rodillo anilox, informacion de una plancha de impresidn, por ejemplo,
grosor de la plancha de impresion, dureza de la plancha de impresién y/o la resolucion de trama de la plancha de
impresion, por ejemplo, en L/cm y/o L/pulgada, y/o informacidn de la cinta de montaje de la plancha, por ejemplo,
el grosor en mm y/o la dureza Shore de |la cinta de montaje de la plancha.

Los parametros unitarios también pueden estar relacionados con informacién sobre el motivo impreso. Por
ejemplo, las caracteristicas destacadas del motivo impreso pueden proporcionarse como palabras clave como
“alto contraste” y/o “borde claro”.

Los parametros unitarios pueden almacenarse en la base de datos y utilizarse también para el calculo de la
solicitud de ajuste de tinta. Esto es especialmente preferible si el modulo basado en ordenador para el calculo
matematico del ajuste de tinta se utiliza en el médulo de control para crear la solicitud de ajuste de tinta y
aumentar adicionalmente la posibilidad de que el funcionamiento del sistema de impresion sea posible sin ningun
ajuste manual.

Preferiblemente, el sistema de impresién incluye un elemento de visualizacién conectado al médulo de control,
que esta adaptado para visualizar los datos de medicidn del color. El elemento de visualizacién también puede
ser una interfaz hombre-magquina (HMI), por ejemplo, un panel tactil. De este modo, se crea una interfaz sencilla
para proporcionar informacion sobre el estado actual del sistema de impresion. Por consiguiente, aunque el
sistema de impresion segun la invencion funciona preferiblemente de forma automatica, el personal puede
comprobar facilmente el estado actual del sistema de impresidon en cualquier momento y ajustar cualquier
parametro del sistema de impresién, si es necesario.

Ademas, se puede mostrar un mensaje de advertencia en el elemento de visualizacion si es necesario, por
ejemplo, si el valor AE es demasiado grande, puede ser un indicador de un depésito de tinta mal instalado y/o de
una tinta de baja calidad.

Otras ventajas y caracteristicas resultaran evidentes a partir de la siguiente descripcion de la invencién y de las
figuras adjuntas que muestran realizaciones no limitativas a modo de ejemplo de la invencion y en las que:

- La figura 1 muestra una representacion esquematica de una primera realizacion del sistema de impresion
segun la invencién;

- la figura 2 muestra partes seleccionadas del sistema de impresion de la figura 1;

- la figura 3 muestra partes seleccionadas de una segunda realizacion del sistema de impresion segun la
invencién;

- la figura 4 muestra partes seleccionadas de una tercera realizacidon del sistema de impresidon segun la
invencién; y

- la figura 5 muestra partes seleccionadas de una cuarta realizacién del sistema de impresion segun la invencion.

En la figura 1, se muestra esquematicamente una primera realizacion del sistema de impresion 10 segun la
invencion.

El sistema de impresién 10 comprende un modulo de formulacion de tinta 12 con cuatro depésitos de tinta 14
para proporcionar cuatro tintas para la impresidn en cuatro colores, preferiblemente en el modelo de color CMYK.
Sin embargo, el sistema de impresion 10 también podria tener menos 0 mas de cuatro depésitos de tinta 14, por
ejemplo, ocho depdsitos de tinta para la impresiéon en ocho colores.

El modulo de formulacién de tinta 12 comprende ademas un sistema de ajuste de tinta 16 configurado para
ajustar la formulacién de tinta en cada uno de los depdsitos de tinta 14.

Los depésitos de tinta 14 del mddulo de formulacién de tinta 12 estan conectados a una unidad de impresion 18
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mediante lineas de suministro de tinta 20, en las que cada depdsito de tinta 14 esta asociado a una de las lineas
de suministro de tinta 20.

La unidad de impresion 18 se utiliza para imprimir la tinta proporcionada por el médulo de formulacién de tinta 12
sobre un material, por ejemplo, sobre papel, cartéon o lamina. Debe entenderse que la figura 1 es solo de
naturaleza ilustrativa y que la unidad de impresion 18 comprende varios componentes conocidos en la técnica.
Por ejemplo, la unidad de impresién 18 es una unidad de impresion flexografica o una unidad de impresién
intaglio.

El sistema de impresion 10 tiene ademas un médulo de sensor 22 que comprende cuatro sondas 24, en el que
cada una de las sondas 24 esta asociada a una de las lineas de suministro de tinta 20. Las sondas 24 estan
conectadas mediante cables de fibra dptica al mddulo de sensor 22.

Las sondas 24 estan configuradas para proporcionar datos de medicion del color de la tinta en la linea de
suministro de tinta 20 asociada al médulo de sensor 22, en donde los datos de medicién del color comprenden al
menos un valor de color de tinta. Por consiguiente, los datos de medicion del color comprenden informacién
sobre las tintas antes de que se apliquen sobre el material en la unidad de impresién 18.

El médulo de sensor 22 esta conectado ademas a un médulo de control 25 por medio de un controlador Iégico
programable 26. No obstante, el médulo de sensor 22 también podria estar conectado directamente al modulo de
control 25.

Las conexiones entre el médulo de sensor 22, el mddulo de control 25 y el controlador 16gico programable 26 se
establecen mediante una conexion Ethernet o0 mediante una conexion inalambrica.

Preferiblemente, el médulo de control 25 es un médulo basado en la nube.

El médulo de control 25 incluye un médulo de ajuste de tinta 28 y un modulo basado en ordenador 30 para el
calculo matematico del ajuste de tinta, que estan configurados para proporcionar una solicitud de ajuste de tinta
basada en los datos de medicién del color recibidos del médulo de sensor 22. El mddulo basado en ordenador 30
utiliza un algoritmo de aprendizaje automatico para crear la solicitud de ajuste de tinta.

El modulo de control 25 esta conectado al médulo de formulacidn de tinta 12 mediante el controlador Iégico
programable 26 y esta configurado para transmitir la solicitud de ajuste de tinta al médulo de formulacién de tinta
12.

En funcion de la solicitud de ajuste de tinta, el sistema de ajuste de tinta 16 ajusta al menos una de las tintas de
los depdsitos de tinta 14.

Ademas, el sistema de impresién 10 mostrado en la figura 1 comprende un modulo de medicién en linea 32 para
proporcionar valores de color de la tinta en estado humedo tras aplicarse sobre el material por la unidad de
impresion 18 y/o para proporcionar parametros unitarios que describan la unidad de impresién 18. En principio,
los parametros unitarios también pueden suministrarse por la propia unidad de impresién 18.

Ademas, el sistema de impresion 10 comprende una estacién de control 34 para proporcionar los valores de
color de tinta de la tinta seca tras su aplicacién sobre el material.

El médulo de mediciéon en linea 32 y la estacion de control 34 estan conectados al mddulo de control 25 y
configurados para transmitir los valores del color de tinta y/o los parametros unitarios al mddulo de control 25.

En la figura 2 se muestran con mas detalle partes seleccionadas del sistema de impresién 10.

En la figura 2 solo se muestra uno de los depésitos de tinta 14 para simplificar. El depésito de tinta 14 es, por
ejemplo, un cubo de tinta. El cubo de tinta tiene, por ejemplo, un volumen comprendido entre 20 y 40 L,
especialmente un volumen de 30 L. Por supuesto, el cubo de tinta podria tener cualquier volumen adecuado para
el sistema de impresion 10 en cuestion.

La tinta del depdsito de tinta 14 se transfiere mediante una primera bomba 36 a la linea de suministro de tinta 20
asociada al depdsito 14. Para homogeneizar la velocidad de flujo de la tinta en la linea de suministro de tinta 20,
se dispone un amortiguador 38 aguas abajo de la primera bomba 36 en la linea de suministro de tinta 20.
Ademas, una unidad de temperatura 40 para ajustar la temperatura de la tinta y una unidad de control de
viscosidad 42 para ajustar la viscosidad de la tinta estan dispuestas aguas abajo del amortiguador 38 en la linea
de suministro de tinta 20.

La linea de suministro de tinta 20 comprende una seccién de medicion 44 en la que la sonda 24 se extiende
dentro de la linea de suministro de tinta 20. La sonda 24 es una sonda de deteccién éptica adaptada para medir
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un espectro de remisién de la tinta que fluye a través de la linea de suministro de tinta 20. La sonda 24 es
impermeable a la tinta para evitar dafios en la sonda debidos a la interaccién con la tinta.

Por supuesto, la figura 2 es de caracter meramente ilustrativo. La sonda 24 y la seccidn de medicién 44 pueden
situarse en cualquier posicion que permita una medicién fiable de la tinta. Por ejemplo, la posicion de la sonda 24
y de la seccion de medicion 44 puede elegirse de forma que minimicen las desviaciones de temperatura de la
tinta.

En la realizacién mostrada en la figura 2, la sonda 24 comprende una fuente de luz integrada para producir luz
Dso. En principio, podria utilizarse cualquier iluminante estandar, por ejemplo, luz Des.

La luz Dso se emite en la tinta para obtener el espectro de remisién de la tinta por la sonda 24 a partir del cual se
puede calcular la informacién sobre la tinta en el espacio de color XYZ, xyY, L*a*b*, L*u*v* y/o u'v'L*.

Como se muestra esquematicamente en la figura 2, la sonda 24 esta alineada perpendicularmente a la direccidn
de flujo de la tinta dentro de la linea de suministro de tinta 20. Esta disposicion puede evitar la formacion de
burbujas de aire delante de la sonda 24.

La sonda 24 esta adaptada para transmitir el espectro de remision de la tinta como datos de medicion del color al
modulo de sensor 22 mediante un cable de fibra 6ptica.

A continuacién, los datos de medicidn del color se transmiten al médulo de control 25 por medio del controlador
I6gico programable 26.

Como se ha explicado anteriormente, el mddulo de control 25 genera una solicitud de ajuste de tinta basandose
en los datos de medicién del color.

La solicitud de ajuste de tinta se genera en funcidon de un valor AE real, es decir, en funcién de la distancia
euclidiana en el espacio de color entre el color de tinta objetivo y el color de tinta correspondiente a los datos de
medicidon del color, tal como se define, por ejemplo, en DIN EN SO 11664-4 o DIN EN ISO 11664-6.

No obstante, al generar la solicitud de ajuste de tinta puede tenerse en cuenta informacion adicional, por ejemplo,
la densidad de la tinta. Ademas, el médulo de medicién en linea 32 y/o la estacién de control 34 pueden utilizar
los parametros unitarios y/o los valores de color de tinta tras su aplicacion sobre el material para generar la
solicitud de ajuste de tinta.

Para optimizar adicionalmente este proceso, el médulo de ajuste de tinta 28 puede construir una base de datos
en la que se almacenen todos los parametros utilizables para generar la solicitud de ajuste de tinta y que puedan
tenerse en cuenta en iteraciones posteriores de optimizacién de la composicion de tinta y/o para generar el
proceso de ajuste de tinta en futuros procesos de impresion.

La base de datos puede evaluarse especialmente por el modulo basado en ordenador 30 para encontrar
automaticamente una solicitud de ajuste de tinta éptima sin ningun ajuste manual por parte del personal.

La solicitud de ajuste de tinta se transmite entonces al sistema de ajuste de tinta 16 del moédulo de formulacién
de tinta 12.

El sistema de ajuste de tinta 16 comprende un depdsito de tinta auxiliar 46 y un depdsito de disolvente 48.
Mediante una segunda bomba 50, puede bombearse tinta desde el depdsito de tinta auxiliar 46 y/o disolvente del
depdsito de disolvente 48 al depdsito de tinta 14 para ajustar la tinta almacenada en el deposito de tinta 14.

El depdsito de tinta auxiliar 46 suele tener un volumen muy inferior al volumen del depésito de tinta 14, por
ejemplo, un volumen comprendido entre 1y 10 L, especialmente un volumen de 5 L.

En otras palabras, la solicitud de ajuste de tinta recibida desde el modulo de control 25 proporciona al sistema de
ajuste de tinta 16 la informacién sobre qué cantidad de tinta y/o disolvente debe aplicarse al depésito de tinta 14
para optimizar la composicidén de tinta en el depdsito de tinta 14.

En consecuencia, el sistema de impresién 10 permite ajustar automaticamente la composicién de la tinta
basandose en la informacidén de la tinta liquida de forma sencilla, reduciendo de este modo los residuos y el
tiempo de inactividad del sistema de impresion 10 y proporcionando una impresion coherente de alta calidad.

En la figura 3, se muestra esquematicamente una segunda realizacion del sistema de impresion 10. La segunda
realizacién corresponde esencialmente a la primera realizacién, de modo que a continuacién solo se analizaran
las diferencias entre las realizaciones primera y segunda. Los componentes idénticos y funcionalmente idénticos
se proporcionan con los mismos signos de referencia.
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En la segunda realizacion, la sonda 24 esta dispuesta fuera de la linea de suministro de tinta 20, cerca de la
seccion de medicion 44. Ademas, la sonda 24 no tiene una fuente de luz integrada, sino que el modulo de sensor
22 proporciona una fuente de luz adicional 52, en la que la sonda 24 y la fuente de luz adicional 52 estan
dispuestas en un angulo a entre si. En la realizacién mostrada, el angulo a estd comprendido entre 10 y 35 °, por
ejemplo 20 °.

La seccion de mediciéon 44 comprende ademas un panel de vision 47 que es transparente al menos para las
longitudes de onda de la luz proporcionada por la fuente de luz 52 y del espectro de remision de la tinta que fluye
a través de la seccion de medicién 44 de la linea de suministro de tinta 20. Por ejemplo, el panel de vision 47
esta hecho de vidrio de borosilicato.

En esta realizacidn, la sonda 24 no tiene contacto directo con la tinta. Por consiguiente, no hay riesgo de que la
tinta se acumule en la sonda 24 y la sonda no necesita ser impermeable a la tinta para que puedan utilizarse
sondas 24 menos costosas. Ademas, no se generan turbulencias adicionales en la tinta que fluye, ya que no hay
interaccién con la sonda 24.

Ademas, el médulo de sensor 22 comprende un dispositivo de calibracion 53. El dispositivo de calibracion 53 es
movil, tal como indica la doble flecha P de la figura 2. De este modo, el dispositivo de calibracion 53 puede
desplazarse a una posicién para calibrar la sonda 24.

En la figura 4, se muestra esquematicamente una tercera realizacion del sistema de impresion 10. La tercera
realizacién corresponde esencialmente a las realizaciones primera y segunda. Los componentes idénticos y
funcionalmente idénticos se proporcionan con los mismos signos de referencia.

En la tercera realizacion, la sonda 24 esta dispuesta dentro del depésito de tinta 14 y tiene una fuente de luz
integrada.

Mas especificamente, en la figura 4 puede observarse que el depdsito de tinta 14 es un cubo de tinta 54 cerrado
por una tapa 56. Un agitador 58 se extiende a través de la tapa 56 y se utiliza para homogeneizar la tinta
proporcionada en el cubo 54 mediante agitacion.

De forma similar al agitador 58, la sonda 24 se extiende a través de la tapa 56 hasta la tinta.

En esta realizacion, la sonda 24 podria comprender también medios de deteccion del nivel de tinta en el depésito
de tinta 14, por ejemplo, un sensor de capacidad, un sensor de infrasonidos, un sensor de microondas y/o un
sensor para medir la presién hidrostatica. Los medios adicionales de deteccion del nivel de tinta también podrian
ser independientes de la sonda 24.

En la figura 5, se muestra esquematicamente una cuarta realizacion del sistema de impresion 10. La cuarta
forma de realizacién corresponde esencialmente a las realizaciones descritas anteriormente, de modo que a
continuacién solo se analizaran las diferencias. Los componentes idénticos y funcionalmente idénticos se
proporcionan con los mismos signos de referencia.

En la cuarta realizacion, la sonda 24 esta asociada a la unidad de impresion 18. En concreto, la sonda 24 esta
dispuesta junto a un rodillo anilox 60 de la unidad de impresién 18. La tinta se suministra en el rodillo anilox 60
por medio de una rasqueta de camara 62 tal como se conoce en la técnica.

Por consiguiente, en la cuarta realizacién, la sonda 24 recoge datos de medicidén del color de la tinta mientras la
tinta se suministra en huecograbados del rodillo anilox 60 pero antes de que la tinta se transfiera desde el rodillo
anilox 60 a una plancha de impresion montada en un cilindro de plancha 66 y, en consecuencia, antes de que la
tinta se suministre desde el cilindro de plancha 66 sobre el material suministrado en un cilindro de impresion 64.

Debe quedar claro que el sistema de impresiéon 10 también podria comprender una multitud de sondas 24,
preferiblemente dispuestas en diferentes partes del sistema de impresion 10. Si bien esto aumenta la
complejidad y el coste del sistema de impresidn 10, tal realizacién aumenta adicionalmente la cantidad de
informacidn sobre el sistema de impresién 10 que tiene en cuenta el médulo de control 25 al generar la solicitud
de ajuste de tinta, aumentando de este modo la posibilidad de encontrar con éxito una formulacion de tinta
Optima sin ninguna intervencion por parte del personal.
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REIVINDICACIONES
Sistema de impresion para imprimir sobre un material, que comprende:

un moédulo de formulacion de tinta (12) que comprende al menos un depdsito de tinta (14) y un sistema
de ajuste de tinta (16),

una unidad de impresién (18) para aplicar tinta al material,

un modulo de sensor (22) que comprende al menos una sonda (24) para generar datos de medicion del
color, y

un médulo de control (25) que esta conectado al moédulo de formulacion de tinta (12), al modulo de
sensor (22) y a la unidad de impresion (18),

en el que los datos de medicién del color comprenden al menos un valor de color de tinta antes de
aplicarse sobre el material por la unidad de impresién (18),

en el que el modulo de control (25) esta configurado para recibir los datos de medicién del color desde
el modulo de sensor (22) y para transmitir una solicitud de ajuste de tinta al moédulo de formulacion de
tinta (12), y

en el que el modulo de formulacidon de tinta (12) esta configurado para ajustar la composicidén de tinta de
la tinta en el al menos un depdsito de tinta (14) basandose en la solicitud de ajuste de tinta.

Sistema de impresion segun la reivindicacién 1, en el que el médulo de control (25) comprende un
modulo basado en ordenador (30) para el calculo matematico del ajuste de tinta configurado para crear
la solicitud de ajuste de tinta.

Sistema de impresidn segun la reivindicacién 1 0 2, en el que el mddulo de control (25) esta configurado
para crear una base de datos que comprende los datos de medicién del color y la solicitud de ajuste de
tinta se calcula en funcién de los datos almacenados en la base de datos.

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el médulo de
control (25) esta configurado para proporcionar un parametro de calidad, en particular un valor AE real
que describe la distancia euclidiana en el espacio de color entre dos colores, para caracterizar la calidad
del proceso de impresion y para crear la solicitud de reformulacion de tinta.

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el médulo de
control (25) es un médulo basado en la nube.

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el médulo de
sensor (22) comprende una sonda (24) asignada a al menos un depésito de tinta (14), una sonda (24)
asignada a una linea de suministro de tinta (20) que conecta el mddulo de formulacién de tinta (12) con
la unidad de impresién (18) y/o una sonda (24) asignada a un cilindro de impresién de la unidad de
impresién (18), especialmente un rodillo anilox (60) de la unidad de impresion (18).

Sistema de impresion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la al menos una
sonda (24) es una sonda de deteccion éptica y los datos de medicion del color comprenden un espectro
de remisién de la tinta, especialmente en el que los datos de medicién del color comprenden ademas
datos de medicion de los espacios de color XYZ, xyY, L*a*b*, L*u*v* y/o u'v'L*.

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la sonda (24) tiene
una tapa transparente.

Sistema de impresidn segun cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8, en el que la linea de suministro de
tinta (20) comprende una seccidén de medicién (44) que incluye un panel de vision (47).

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el médulo de
sensor (22) comprende una sonda (24) para cada una de las tintas utilizadas en el sistema de impresidn
(10).

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el sistema de ajuste
de tinta (16) comprende un depdsito de tinta auxiliar (46) y un depdésito de disolvente (48).

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el médulo de
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control (25) esta configurado para recibir ademas al menos un valor de color de tinta después de
aplicarse sobre el material por la unidad de impresion (18), especialmente antes y/o después de secarse
sobre el material.

Sistema de impresién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el médulo de
control (25) esta configurado para recibir ademas parametros unitarios que describen la unidad de
impresién (18).

Sistema de impresion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el sistema de

impresién (10) comprende un elemento de visualizacion conectado al médulo de control y que esta
adaptado para visualizar los datos de medicidon del color.

11
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