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DESCRIPCION
Sistema de entintado con minimo aimacenamiento de tinta
Campo de la invencién

La invencién se refiere a maquinas de impresion rotativas, como prensas flexograficas o de huecograbado, y en
particular al sistema de entintado usado en esas maquinas.

Antecedentes técnicos

Una unidad de impresion de huecograbado comun esta hecha de un cilindro de grabado (o cilindro de impresién)
en contacto con un segundo cilindro, que suele ser un cilindro de caucho, también llamado rodillo de impresion.
El cilindro de grabado presenta en su superficie un conjunto de diminutas celdas cuya distribucién define la
imagen a imprimir. Estas celdas estan llenas de una tinta que se transfiere por contacto a un soporte de
impresién. El soporte (papel, carton o pelicula polimérica) se intercala entre el cilindro de impresién y el rodillo de
impresioén.

Una unidad de impresién flexografica comun esta hecha de un cilindro anilox, que transfiere la tinta a un cilindro
(o cilindro de impresién) portador de cliché que a su vez esté en contacto con el rodillo de impresién. El soporte
de impresién esta, como en el caso del huecograbado, intercalado entre el cilindro de impresion y el rodillo de
impresién. El cilindro anilox esta hecho de pequefias celdas en su superficie cuya funcién es llevar la tinta al
cilindro de impresién.

Se utiliza un sistema de entintado para llenar con tinta las celdas de un cilindro grabado al aguafuerte, siendo el
cilindro grabado al aguafuerte el cilindro de grabado de una unidad de impresidn por huecograbado o el anilox de
una unidad de impresién flexografica. Un sistema de entintado comun utiliza un rodillo de entintado (o cifindro de
entintado) para llenar las celdas, que se sumerge parcial o totalmente en una bandeja llena de tinta, rueda contra
el cilindro grabado al aguafuerte y proporciona la presion necesaria para llenar las celdas por completo. Durante
la impresion, una rasqueta elimina el exceso de tinta de la superficie del cilindro grabado al aguafuerte dejando la
tinta dentro de las celdas.

La funcién del rodillo de entintado es evitar burbujas de aire dentro de las celdas del cilindro grabado al
aguafuerte. Otra funcién del rodillo de entintado es realizar una limpieza previa de la superficie del cilindro
grabado al aguafuerte, en particular eliminando la tinta seca de |la superficie del cilindro grabado al aguafuerte. El
rodillo de entintado rueda libremente en algunos sistemas, o es accionado por un motor en algunos otros
sistemas; en la mayoria de los casos, el rodillo de entintado funciona mas lento que el cilindro grabado al
aguafuerte. La falta de coincidencia de velocidad (falta de coincidencia en la direccion o amplitud de la velocidad)
permite que se cumplan las funciones antes mencionadas.

El sistema existente con un cilindro de entintado utiliza una bandeja de tinta como la fuente de tinta para el
sistema de entintado. El uso de la bandeja de tinta requiere que se utilice una gran cantidad de tinta durante la
impresién.

El objetivo principal de la invencion es usar una minima cantidad de tinta en el sistema de entintado. Hay muchas
ventajas en usar un sistema de entintado que utilice poca tinta. Por ejemplo, se reducen los residuos generados
por un cambio de tinta, o por un lavado del cilindro. También, se reduce el tiempo necesario para que la tinta se
desplace desde la fuente de tinta hasta el soporte, reduciéndose el retardo de bucle de retroalimentacion en
sistemas que ajustan las caracteristicas de impresién monitorizando el soporte impreso y cambiando la
composicién de tinta.

El documento US 3.283.712 divulga un sistema para generar una capa de tinta sobre un rodillo de entintado con
espesor uniforme. A pesar de que su sistema parece estructuralmente similar a nuestra invencion, las funciones
y propiedades de los elementos en juego son muy diferentes. El sistema no es adecuado para entintar un cilindro
grabado al aguafuerte ni para usar una minima cantidad de tinta.

El documento DE 10 2004 056 539 divulga un sistema de entintado en el que el entintado se realiza en dos
lugares: primero en el punto de presidon entre un rodillo de entintado y el cilindro de grabado, luego goteando el
cilindro de grabado en una bandeja de tinta. El sistema utiliza una gran cantidad de tinta para mojar el cilindro de
grabado. No hay control de la cantidad de tinta usada en el punto de presion.

El documento JP59093351 divulga un sistema de entintado en un punto de presién entre un anilox y un rodillo de
caucho. Los dos rodillos estan configurados para girar en direcciones opuestas, empujando la tinta hacia abajo.
La tinta es transportada por el anilox a través del punto de presion, por lo que se requiere un cubo para recoger
el excedente de tinta por debajo de los rodillos y un circuito de recirculacion para recuperar dicha tinta y volver a
ponerla en el sistema.
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Sumario de la invencién

La invencién se implanta reteniendo toda la tinta usada para entintar en el pequefio espacio cercano a la linea de
contacto entre el cilindro de entintado y el cilindro grabado al aguafuerte, o que se llama el area de punto de
presién.

Los objetos de la invencién se consiguen con el sistema y el método definidos en las reivindicaciones.

En particular, estos objetos se consiguen mediante un sistema de entintado en el que un cilindro de entintado se
posiciona contra el cilindro grabado al aguafuerte y se configura para retener la tinta en el area de contacto entre
los dos cilindros (es decir, en el area de punto de presién). Se utiliza una salida de tinta para verter la tinta directa
o indirectamente en el area de punto de presién (la tinta se puede verter sobre el cilindro de entintado y luego
transportarse hacia el area de punto de presidon mediante dicho cilindro). También, se utiliza un sistema para
controlar el nivel de tinta en el area de punto de presién para establecer y mantener una cantidad aceptable de
tinta. La rotacion del cilindro de entintado puede controlarse con un sistema giratorio, por ejemplo un motor o un
sistema de engranaje conectado al cilindro grabado al aguafuerte. El rodillo de entintado esta configurado para
girar en la misma direccion que el cilindro grabado al aguafuerte, provocando por ello que las superficies de
ambos cilindros se deslicen una sobre la otra en direcciones opuestas.

Ventajosamente, una unidad de impresién esta provista de uno de tales sistemas de entintado como para
minimizar adicionalmente la cantidad de tinta usada para entintar.

Ventajosamente, se posiciona una rasqueta en el cilindro grabado al aguafuerte de tal manera que la tinta que se
retira de la superficie superior del cilindro grabado al aguafuerte (mediante la rasqueta) vuelva a caer en el area
de punto de presion sin necesidad de un circuito de recirculacién.

El rodillo de entintado se gira en una direccion que hace que la tinta sea transportada hacia el area de punto de
presién. De manera equivalente, el cilindro grabado al aguafuerte se hace girar en una direcciéon que empuja la
tinta por encima del area de punto de presién.

Ventajosamente, el area de punto de presion esta situada por encima de la linea de contacto entre el cilindro de
entintado y el cilindro grabado al aguafuerte.

Los objetos de la invencién también se cumplen mediante un método, para entintar el cilindro grabado al
aguafuerte de la unidad de impresién, que proporciona tinta a través de la salida de tinta al area de punto de
presién, gira el cilindro de entintado en la misma direccion que el cilindro grabado al aguafuerte (haciendo por
ello que sus respectivas superficies se deslicen una sobre otra y llevando y/o reteniendo la tinta en el area de
punto de presion), y controla el nivel de tinta en el area de punto de presion afiadiendo tinta cuando es necesario.

Breve descripcioén de las figuras
La figura 1 muestra una vista esquematica del sistema de entintado de acuerdo con la invencion.

La figura 2 muestra una vista esquematica del sistema de entintado para una maquina de impresion flexografica
en la que el cilindro grabado al aguafuerte es un anilox.

La figura 3 muestra una vista esquematica del sistema de entintado para una maquina de impresién de
huecograbado, en la que el cilindro grabado al aguafuerte es un cilindro de grabado.

Las figuras 4a a 4c muestran varias colocaciones alternativas del sistema de entintado en comparacién con el
que se muestra en la figura 1; se asume que la gravedad se dirige a lo largo de la altura de la pagina.

La figura 5 muestra una vista detallada del ajuste del nivel de tinta y del conjunto de la rasqueta, asi como del
canal constrefiido hacia la rasqueta.

La figura 6 muestra el sistema de entintado como un diagrama de bloques con las conexiones al sistema de
control.

Descripcion detallada de la invencién y de algunas de sus realizaciones

La figura 1 muestra el principio de implantacién de la invencién. El cilindro 3 de entintado esta en contacto con el
cilindro 2 grabado al aguafuerte. Un area 8 de punto de presién esta formada entre los dos cilindros (2, 3) y esta
configurada para retener la tinta 10. La tinta se lleva a través de una salida 5 de tinta que deja caer la tinta en el
cilindro 3 de entintado o directamente en el area 8 de punto de presién (0 en el cilindro grabado al aguafuerte).
Fundamentalmente, |la salida de tinta esta configurada para dejar caer la tinta en un lugar en el que la tinta
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termina en el area 8 de punto de presién (sin pasar por ningun tampén de tinta). Un sensor 7 monitoriza el nivel
de la tinta 10 en el area 8 de punto de presién para garantizar un entintado adecuado del cilindro grabado al
aguafuerte mientras la maquina de impresidon consume tinta. Ventajosamente, un sistema 70 controla el nivel de
la tinta 10 en el area de punto de presidn. Ventajosamente, el nivel de tinta se mantiene 1o mas bajo posible
garantizando al mismo tiempo una calidad de impresién 6ptima.

El &rea 8 de punto de presién se define como el volumen entre el cilindro 3 de entintado y el cilindro 2 grabado al
aguafuerte en las proximidades de la linea 32 de contacto donde es posible retener tinta mediante el uso
exclusivo de dichos cilindros (y algunas paredes laterales y rasqueta/s). Hay tinta presente en el area 8 de punto
de presién cuando la maquina de impresion esta funcionando. La linea de contacto es la generatriz del cilindro 2
grabado al aguafuerte en contacto con el cilindro 3 de entintado (es una linea ubicada en la superficie superior
del cilindro grabado al aguafuerte; la linea es paralela al eje de rotacidon del cilindro).

Ventajosamente, el cilindro 2 grabado al aguafuerte esta girando de acuerdo con la direccién 21, empujando la
tinta hacia arriba. En esta configuracion, la superficie del cilindro 2 se desplaza primero en una zona 80 libre de
tinta, luego, llega a la linea 32 de contacto, luego, alcanza la tinta 10 en el area 8 de punto de presion.
Finalmente, la superficie llega a la rasqueta 40, luego, transfiere la tinta al siguiente cilindro (o al soporte de
impresién) y termina de nuevo en la zona 80 libre de tinta, etc.

De manera equivalente, el cilindro 3 de entintado se gira en una direccion 31 que empuja la tinta 10 hacia el area
de punto de presidn (es decir, hacia el cilindro 2 grabado al aguafuerte, desplazandose primero a través del area
de punto de presién). Esta configuracién de rotacion se ilustra en las figuras 4A a 4C. En otras palabras, el
cilindro 3 de entintado gira en el sentido de las agujas del reloj cuando dicho cilindro 3 esta posicionado a la
izquierda del cilindro 2 grabado al aguafuerte (o, de manera equivalente, en el sentido contrario a las agujas del
reloj cuando esté posicionado a la derecha del cilindro 2 grabado al aguafuerte). De esta manera, la tinta 10
queda retenida en el area 8 de punto de presién sin tener que usar ninguna hoja en el cilindro de entintado.
Ademas, la tinta se puede suministrar directamente sobre el cilindro de entintado, lo que accionara la tinta hacia
el area 8 de punto de presién. Mediante “directamente” se quiere dar a entender sin usar un tampdn intermedio,
como una bandeja de tinta o una camara de tinta con una doble rasqueta (el tampon de tinta frustraria el objetivo
de tener poca tinta en el sistema).

Se ruega apreciar que la interfaz aire-tinta en las figuras esté representada por una linea aproximadamente
recta. En la practica, suele ser una linea convexa, cuya forma depende de parametros como la velocidad de
rotacion y la direccidn de los cilindros grabado al aguafuerte y de entintado (2, 3), de la viscosidad de la tintay de
las propiedades de rozamiento de las superficies de los cilindros. De este modo, el nivel 100 de tinta, que indica
la altura de la tinta en una ubicacion particular (medida a lo largo de una linea que no es necesariamente
vertical), no se puede asignar directamente a la cantidad de tinta presente en el area 8 de punto de presién, sin
tener en cuenta dichos parametros. En la practica, sin embargo, dado un intervalo de velocidades de rotacién y
de viscosidad de los valores, un nivel minimo aceptable 101 y un nivel maximo aceptable 102 de tinta pueden
determinarse mediante prueba y error, para asegurarse de que la calidad de impresién sea buena y de que la
reactividad del sistema global de entintado sea también buena si el nivel de tinta esta comprendido entre estos
dos valores limite (101, 102).

El cilindro de entintado es accionado por un sistema giratorio, que esta configurado para controlar la rotacién del
cilindro 3 de entintado. El sistema giratorio puede comprender un motor que funcione independientemente del
que acciona el cilindro grabado al aguafuerte. El sistema giratorio puede también ser un sistema de engranaje
mecanico entre el motor del cilindro 2 grabado al aguafuerte y el cilindro de entintado. Dicho sistema de
engranaje mecanico impone una relacion de velocidad constante entre el cilindro de entintado y el cilindro
grabado al aguafuerte y es mas econémico de implantar que al usar un motor adicional.

Para garantizar un llenado éptimo de tinta de las celdas del cilindro grabado al aguafuerte, el cilindro de entintado
estd configurado para deslizarse sobre el cilindro grabado al aguafuerte. En otras palabras, la superficie de
ambos cilindros se desplaza en direcciones opuestas en la linea 32 de contacto. Este deslizamiento empuja la
tinta hacia las celdas del cilindro grabado al aguafuerte. También limpia la superficie superior del cilindro grabado
al aguafuerte y elimina la tinta seca adulterada que pudiera estar presente en la superficie superior del cilindro
grabado al aguafuerte (en este sentido tiene una funcidén redundante con la de la rasqueta, aumentando por ello
la fiabilidad del entintado contra los defectos causados por tinta seca.

El cilindro 3 de entintado puede hacerse girar, por ejemplo, a una velocidad (amplitud) comprendida entre el 5% y
el 50% de la velocidad de rotacion (amplitud) del cilindro grabado al aguafuerte; la velocidad de rotaciéon se mide
como la velocidad (lineal) de la superficie del cilindro. Sin embargo, se ruega apreciar que la amplitud de
velocidad del cilindro 3 de entintado puede ser mas lenta, igual o0 mayor que la amplitud de velocidad del cilindro
grabado al aguafuerte sin afectar significativamente a la calidad del entintado. Se prefiere una velocidad mas
lenta del cilindro 3 de entintado para limitar el desgaste mecanico del cilindro de entintado.

La figura 2 muestra como se implanta la invencién en una maquina flexografica, utilizando el cilindro 3 de
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entintado contra el anilox 2, que transfiere tinta al cilindro de impresién. El cilindro 22 de impresién se presiona
contra el soporte 4 gracias al cilindro 20 de impresion, dando como resultado que el cliché se imprima sobre el
soporte.

La figura 3 muestra como se implanta la invencion en una maquina de impresién por huecograbado. En
comparacion con la realizacién mostrada en la figura 2, el sistema de entintado transfiere la tinta directamente al
cilindro de grabado, que transporta la imagen a imprimir. De este modo, usa menos cilindros, pero el sistema de
entintado se puede usar de la misma manera.

La figura 4 muestra algunas variaciones de la posicién del area 8 de punto de presion. Las figuras 4A y 4B
muestran dos realizaciones en las que la tinta no abandona el area de punto de presiéon desde su lado ancho
gracias a la fuerza de la gravedad (porque el area de punto de presion esta ubicada por encima de la linea 32 de
contacto). La figura 4C muestra una alternativa en la que el cilindro de entintado empuja la tinta hacia arriba
impidiendo por ello que salga del area de punto de presion desde su lado ancho (el lado ancho esta en el lado
opuesto del area de punto de presidon en comparacion con la linea 32 de contacto). El cilindro de entintado gira
en la direccion 31 como se muestra en las figuras para retener la tinta. Como se menciond en el sumario de la
invencion, las realizaciones 4A y 4B se prefieren a las realizaciones 4C, que son mas delicadas de controlar.

La figura 5 muestra una vista detallada de una realizacién de acuerdo con la invencién. En esta realizacidn, hay
un dispositivo 41 de constriccidn que sujeta la rasqueta 40. El dispositivo de constriccion presenta una superficie
42, cuya distancia (43, 44) al cilindro grabado al aguafuerte se reduce al acercarse a la rasqueta. En la entrada
del dispositivo, la distancia 44 es mayor que la distancia 43 cerca de la rasqueta. Esta superficie 42 de
constriccion crea una compresidén que empuja la tinta hacia las celdas del cilindro grabado al aguafuerte, para
llenar las celdas que no se llenaron al 100% al pasar la linea de contacto 32. Como ejemplo, la distancia 44 se
puede establecer en 3 mm y la distancia 43 en 1 mm.

Opcionalmente, el dispositivo de constriccién también puede configurarse para definir el nivel minimo 101 de la
tinta presente en el area de punto de presion. Aqui, mantener la tinta por encima del nivel 101, es decir, por
encima de la entrada al area de constriccion, asegura que no se introduzca aire debajo de la superficie de
constriccion (en la practica, un sistema de control tomaria un margen con el fin de garantizar que el nivel nunca
baje del nivel 101). El sensor 7, que mide el nivel de tinta, se puede colocar al lado del dispositivo de
constriccion. Puede posicionarse de tal manera que su punta esté en el nivel maximo 102 de la tinta, cuando se
usa un sensor de aire, 0 posicionarse mas remotamente cuando se usan dispositivos opticos, de ultrasonido o
capacitivos.

La rasqueta se puede también usar sin ningun dispositivo de constriccién. Puede colocarse convenientemente
por encima del area de punto de presion de tal manera que la tinta retirada de la superficie del cilindro 2 grabado
al aguafuerte caiga de vuelta hacia el area 8 de punto de presion (la colocacidon de la rasqueta en la realizacién
de la figura 5 presenta la misma ventaja).

El sensor 7 usado para medir el nivel de tinta en el area de punto de presién puede ser de diversos tipos. Puede
ser un dispositivo que sopla aire a través de un conducto 72 de aire, combinado con un sensor 71 de presidn
posicionado en cualquier parte del conducto de aire 0 en una bomba 73 que sopla el aire en dicho conducto. El
uso de la bomba 73 es opcional si hay una fuente de aire comprimido ya disponible en la maquina de impresion.
El sensor 7 puede ser un dispositivo capacitivo que sea sensible a la proximidad de la interfaz aire-tinta. También
podria ser un sensor de tiempo de vuelo, que mide el tiempo que tarda una onda en salir del sensor y rebotar en
la interfaz aire-tinta. La onda puede ser una onda de ultrasonido, una onda de radar o una onda 6ptica. En el
caso de una onda éptica, el sensor debe protegerse contra derrames de tinta (los sensores dpticos de tiempo de
vuelo incluyen sensores de tiempo de vuelo directo, de formacion de imagenes controlada por intervalo, y de
deteccion de fase). La ventaja de usar el sensor que sopla aire es su capacidad de autolimpieza.

Para mantener el nivel 100 de tinta en el area 8 de punto de presidén entre dos valores predefinidos 101,102
mientras la maquina de impresion esta funcionando, la maquina de impresién tiene un sistema de control
conectado al sensor 7 y al sistema 6 de rellenado de tinta. Siempre que el nivel 100 de tinta se acerque al valor
inferior 101, el sistema activara el sistema 6 de rellenado de tinta que proporciona tinta adicional a través de la
salida 5 de tinta, al tiempo que garantiza que el rellenado se detiene antes de que el nivel supere el valor
superior 102. Como alternativa, el rellenado de tinta también se puede realizar usando una tasa constante que se
ajuste cada vez que el nivel de tinta se acerque a uno de los valores limite 101, 102. En realidad, se puede usar
cualquier técnica de control bien conocida para mantener el nivel de tinta entre los dos valores predefinidos 101,
102, o alrededor de un valor promedio 100 (predefinido).

Para garantizar que el entintado del cilindro 2 grabado al aguafuerte se realice bien, el cilindro 3 de entintado
debe estar en contacto con el cilindro 2 grabado al aguafuerte. Mediante “contacto entre dos cilindros” se quiere
dar a entender que el cilindro 3 de entintado esta presionado contra el cilindro 2 grabado al aguafuerte, o que
existe un pequefio espacio de unos pocos micrometros entre los dos, que se establece de tal manera que la tinta
no se fuga a través del area de punto de presion. En muchos casos, si la separacion supera los 100 micrémetros,
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la tinta tiende entonces a fugarse entre los dos cilindros. Sin embargo, con algunas tintas viscosas, el hueco
puede ser de hasta 1 mm sin que la tinta se fugue. Un ajuste tipico del hueco es, por ejemplo, de 10
micrémetros. En cualquier caso, cuando se ajusta el hueco a 10 mm (hueco ajustable), la tinta se descarga entre
los cilindros. Hay que encontrar un compromiso entre la presion entre los dos cilindros y el riesgo de fuga de tinta
(incluso si hay un espacio muy pequefio entre los cilindros, hay una presion causada por la presencia de tinta en
la linea 32 de contacto). A mayor presion, mayor desgaste de los cilindros, mayor consumo de energia y menor
riesgo de fugas. Este compromiso se encuentra mediante prueba y errory depende de la tinta. En otras palabras,
el sistema de entintado es adecuado para establecer el hueco entre 0 micrometros y 1000 micrometros, y es
adecuado para establecer el hueco de descarga a una distancia mayor, por ejemplo 5 mm, 10 mm, 20 mm o
mas. (Técnicamente, el sistema es adecuado incluso para ajustar el hueco a un valor negativo, teniéndose por
ello la posibilidad de establecer un valor de presion determinado por la elasticidad del cilindro o para compensar
el desgaste del cilindro de entintado con el tiempo, o para compensar la diferencia de diametro entre dos
cilindros de impresion). El cilindro de entintado esta cubierto de caucho, polimeros genéricos o incluso metal o
plastico dependiendo de la aplicacion.

Para establecer |la presion y/o la distancia entre el cilindro de entintado, una posible realizacion utiliza un tope 54,
acoplado con un pistdn 52 y un brazo pivotante 53. El objetivo es establecer |a presién en un valor P o establecer
la distancia entre los dos cilindros en un valor dado ajustando la posicién del tope 54 y asegurandose de que la
presion Q proporcionada por el pistén al brazo en la ubicacién del tope sea lo suficientemente grande. La presion
es suficientemente grande cuando el brazo 53 se mantiene en contacto con el tope 54 en cualesquiera
condiciones normales de impresién.

El uso de un pistdn y de un brazo pivotante permite algunas funciones especiales del sistema 1 de entintado. Por
ejemplo, permite crear temporalmente un hueco entre el cilindro 3 de entintado y el cilindro 2 grabado al
aguafuerte para provocar la fuga de tinta. Esta fuga de tinta permite reemplazar parcial o completamente la tinta
10 en el area 8 de punto de presidn en una cantidad de tiempo muy corta (por ejemplo, de menos de 1 segundo).
Puede ser necesario reemplazar la tinta en un tiempo muy corto para corregir la composicion de la tinta con el fin
de conseguir unas caracteristicas de impresién dadas.

Se ruega apreciar que, para cumplir uno de los objetivos principales de la invencion, es decir, tener la menor
cantidad posible de tinta presente en el sistema de entintado, el entintado divulgado en esta invencién es
preferiblemente el Unico usado para entintar el cilindro grabado al aguafuerte. Si se usara una bandeja de tinta
adicional, usando una configuracién similar a la invencién divulgada en el documento DE 10 2004 056 539, figura
1, entonces la invencién perderia la mayor parte de su interés. Al usar un sistema de entintado Unico que utiliza
el area 8 de punto de presién, la cantidad total de tinta en el sistema de entintado puede ser facilmente inferior a
500 g por metro de ancho del cilindro grabado al aguafuerte, tipicamente es inferior a 250 g por metro de ancho
del cilindro grabado al aguafuerte, es razonablemente alrededor de 80 g por metro de ancho del cilindro grabado
al aguafuerte (0 menos de 120 g por metro de ancho del cilindro grabado al aguafuerte) y puede ser tan baja
como 40 g por metro de ancho del cilindro grabado al aguafuerte cuando se tienen caracteristicas de tinta
Optimas. Se ruega apreciar que, en algunas situaciones dificiles, se podrian usar dos de los sistemas de
entintado divulgados para un unico sistema grabado al aguafuerte, lo que aln daria como resultado un menor
uso de tinta en comparacién con la solucién que utiliza una bandeja de tinta.

Mediante “cantidad total de tinta en el sistema de entintado” se quiere dar a entender la cantidad total de tinta
que pasa el punto en el que la tinta no se elimina facilmente sin generar desperdicio, 0 no se reemplaza
facilmente por una nueva. Es la cantidad de tinta que debe consumir el sistema de impresién (o desechar) antes
de ser reemplazada por tinta con caracteristicas corregidas (o diferentes). En el presente documento, esto
incluye la salida 5 de tinta y la tinta en el area de punto de presién. Excluye cualquier depdsito de tinta conectado
a la salida de tinta, porque el depdsito de tinta esta disefiado para ser reemplazado, vy la tinta dentro del depésito
se puede reusar facilmente. En un sistema de entintado mas tradicional que utiliza una bandeja de tinta o0 una
camara de tinta con doble rasqueta, la tinta en la bandeja o en la camara de doble rasqueta es parte de la
cantidad total de tinta en el sistema de entintado, ya que esta tinta no es facil de retirar y de reponer con tinta
nueva (sin desperdicio).

Se ruega apreciar que la invencién se puede implantar como una retroadaptacién de las maquinas de impresién
existentes. Para hacerlo, es necesario proporcionar (al menos) un cilindro de entintado, una salida de tinta y un
sensor para medir el nivel de tinta en el area de punto de presién creada al colocar el cilindro de entintado en
contacto con el cilindro grabado al aguafuerte ya existente de la maquina de impresion.

Se ruega apreciar que una unidad de impresion es parte de una maquina de impresién cuya funcién es imprimir
un unico color de un trabajo de impresidon. Por ejemplo, puede haber una unidad de impresion para imprimir en
amarillo, otra para imprimir en negro, etc. También existen unidades de impresion que imprimen en brillo. La
impresion final se obtiene pasando el/la soporte/papel/banda por varias unidades de impresion en la maquina de
impresion.
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REIVINDICACIONES
1. Un sistema (1) de entintado, para una unidad de impresion rotativa, que comprende:

- un cilindro (3) de entintado y un cilindro (2) grabado al aguafuerte dispuestos para retener tinta (10) entre ellos
en un area (8) de punto de presion;

- una salida (5) de tinta configurada para proporcionar tinta (10) al area (8) de punto de presién;
- un sensor (7) configurado para medir un nivel (100) de tinta en el area (8) de punto de presion;

- medios para hacer girar el cilindro (3) de entintado y el cilindro (2) grabado al aguafuerte en la misma direccién
(31, 21);

- una rasqueta (40) configurada para retirar la tinta de la superficie superior del cilindro (2) grabado al aguafuerte
y posicionada por encima del area (8) de punto de presion;

caracterizado porque dichos medios estan configurados para hacer girar el cilindro (2) grabado al aguafuerte en
la direccidn (21) que empuja la tinta por encima del area (8) de punto de presion.

2. El sistema de entintado de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende adicionalmente un sistema (70) de
control funcionalmente conectado al sensor (7) y configurado para controlar el nivel (100) de tinta en el area (8)
de punto de presion.

3. El sistema de entintado de acuerdo con la reivindicacién 2, en el que el sistema (70) de control esta
configurado para mantener el nivel (100) de tinta en el area (8) de punto de presiéon entre dos valores
predefinidos (101, 102).

4. El sistema de entintado de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, que comprende adicionalmente un
sistema mecanico (52, 53, 54) para controlar la presién (P) o el hueco entre el cilindro (2) grabado al aguafuerte y
el cilindro (3) de entintado.

5. El sistema de entintado de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, en el que el sensor (7) comprende un
conducto (72) de aire que sopla aire hacia el area (8) de punto de presién y un sensor (71) de presion para
detectar la presion de dicho aire, estando el conducto posicionado de tal manera que la presién de aire varia con
el nivel (100) de tinta en el area (8) de punto de presion.

6. El sistema de entintado de acuerdo con cualquier reivindicacion 1 a 5, en el que el sensor (7) es un sensor
optico de tiempo de vuelo.

7. Unidad de impresidon que comprende el sistema de entintado de acuerdo con cualquier reivindicacién anterior.

8. Unidad de impresion que tiene un unico sistema de entintado, en la que dicho sistema de entintado esta
caracterizado por cualquier reivindicacién 1-6.

9. Método para entintar un cilindro (2) grabado al aguafuerte usando una cantidad minima de tinta (10), para una
unidad de impresién que comprende un cilindro (3) de entintado mantenido en contacto con el cilindro (2)
grabado al aguafuerte a lo largo de una linea (32) de contacto y una salida (5) de tinta, el método comprende

- proporcionar tinta a través de la salida (5) de tinta a un area (8) de punto de presion ubicada entre la salida (5)
de tinta y la linea (32) de contacto

- girar el cilindro (3) de entintado en la misma direcciéon que el cilindro (2) grabado al aguafuerte para retener la
tinta (10) en el area (8) de punto de presidn, en el que el cilindro (2) grabado al aguafuerte se hace girar en la
direccién (21) que empuja la tinta por encima del area (8) de punto de presién;

- retirar el exceso de tinta de la superficie del cilindro grabado al aguafuerte con una rasqueta (40) posicionada
por encima del area (8) de punto de presion;

- controlar el nivel (100) de tinta en el area (8) de punto de presion afiadiendo tinta cuando es necesario.
10. El método de acuerdo con la reivindicacién 9, en el que el nivel (100) de tinta se establece de tal manera que
la cantidad total de tinta en contacto con el cilindro (2) grabado al aguafuerte no supera los 500 gramos por metro

de ancho del cilindro grabado al aguafuerte.

11. El método de acuerdo con la reivindicacion 9 6 10, en el que la tinta se vierte desde la salida (5) de tinta
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directamente al area (8) de punto de presidon o directamente sobre el cilindro (3) de entintado.
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FIG. 1
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FIG. 4B
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