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Lá presente descripción se refiere a una unidad 
humectadora que transmite el fluido humedecedor desde una 
fuente hasta la superficie de un cilindro porta—plancha»
La unidad humectadora incluye un rodillo-fuente, un rodillo 
de dosificación, y un rodillo intermedio y uno o varios ro 
dillos de plancha. Los rodillos están en contacto en se­
rie y los rodillos de plancha transmiten el fluido de humi 
dificación a la superficie del cilindro porta-plancha.
Unos dispositivos de posicianamiento de rodillos de plancha 
accionados por leva están dispuestos de manera que despla­
cen secuencialmente el rodillo de plancha separándolo de la 
superficie de cilindro porta-plancha y para separar a con­
tinuación los rodillos de plancha de manera que dejen de 
estar en contacto superficial con el rodillo intexmedio.
Un brazo de manivela conectado al mismo dispositivo de ac 
cionamiento que la leva está unido a un mecanismo de palan 
ca que desplaza el rodillo de dosificación separándolo del 
rodillo-fuente. Los rodillos son puestos de nuevo en posi 
ción activa de transmisión del fluido de humidificación 
desplazando en primer lugar el rodillo de dosificación ha_s 
ta que entre en contacto superficial con el rodillo-fuente. 
Después de que el rodillo intermedio haya sido mojado con 
el fluido de humidificación, los rodillos de plancha se des 
plazan de manera que entren en contacto superficial con el 
rodillo intermedio. Después de que los rodillos de plancha 
han sido mojados con el fluido de humidificación, los rodi 
líos de plancha se desplazan de manera que entren en con­
tacto superficial con el cilindro porta-plancha y el flui­
do de humidificación es transmitido desde el depósito hasta
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la superficie del cilindro de impresión sin que los rBfti- 
llos de la unidad humectadora hayan cogido tinta del cilin 
dro porta-plancha. Uno3 engranajes de accionamiento adecúa 
dogestán asociados con los cilindros de la unidad humectado 
ra para hacer girar los cilindros a velocidades preelegidas 
I03 unos respecto a los otros.

-ANTEC EDEN TES DEL INVENTO
1. Deminio del invento.-

El presente invento se refiere a una unidad hu­
mectadora para prensas de impresión y más particularmente 
a una unidad humectadora que tiene un aparato para situar 
secuencialmente algunos de los rodillos en contacto super 
ficial con otros rodillos y con el cilindro porta-plancha.
2. Descripción de la técnica anterior.-

En las unidades humectadoras para prensas de im 
primir, el fluido humedecedor, normalmente agua con o sin 
aditivos, se aplica a una plancha o placa en un cilindro 
porta-plancha de una prensa de imprimir litográfica Offset 
para mantener la forma o plancha de impresión suficiente­
mente húmeda en las zonas no impresas de modo que la tinta 
no se deposite en estas zonas. La unidad humectadora inclu 
ye una pluralidad de rodillos en contacto en serie entre 
la fuente de fluido y el cilindro porta-plancha. Si los 
rodillos de plancha no son mojados suficientemente con el 
fluido humedecedor, la’ tinta procedente del cilindro de im­
presión se transferirá desde este cilindro a I03 demás ro­
dillos de la unidad humectadora. La tinta situada en los 
rodillos disminuye suotancialmente el rendimiento de la uni 
dad humectadora y la calidad de la hoja impresa. 3e ha com 
probado que se debe aplicar un fluido humedecedor suplemen-
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tario a las zonas revestidas por tinta en los rodillos y • 
esto produce una cantidad excesiva de fluido humedecedor 
aplicado a las zonas no revestidas de los rodillos. El flui 
do humedecedor en exceso se transmite a continuación al ci­
lindro porta-plancha en el <iue se produce la emulsión de la 
tinta y produce una impresión no uniforme indeseable. Pa­
ra remediar debidamente estos defectos, es necesario inte­
rrumpir la operación de impresión y sacar laboriosamente la 
capa de tinta de los rodillos de la unidad humectadora. La 
tinta impregna también el recubrimiento de tejido de los 
rodillos recubiertos por tejido y reduce el rendimiento de 
transmisión del fluido del rodillo recubierto por tejido.
El tejido impregnado de tinta debe entonces sacarse y reem 
plazarse.

La cantidad de fluido humedecedor que se trans­
mite al cilindro porta-plancha ha de ser dosificada cuida­
dosamente y aplicada uniformemente. La cantidad de fluido 
humedecedor que se transmite al cilindro portaplancha ha 
de mantenerse a un mínimo y teóricamente se ha de transfe­
rir solamente la cantidad de fluido necesaria para formar 
una película de espesor uniforme mínimo sobre la zona no 
impresa de la placa para repeler la tinta. En el pasado 
ha sido una práctica corriente el compensar la tinta de los 
rodillos humedecedores revestidos y se creía que al reducir 
la transmisión de tinta a la unidad humectadora, se trans­
feriría una cantidad efectiva de fluido humedecedor. En 
lugar de mejorar la operación de impresión, la utilización 
de una cantidad excesiva de fluido multiplicaba los proble­
mas y reducía la calidad de impresión proporcianalmente.

Una solución propuesta a este problema según se
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te en utilizar un rodillo de transferencia tratado especial 
mente que tiene una superficie hidrófila. La película de 
fluido humedecedor situada en la superficie del rodillo se 
transfiere al cilindro porta-plancha por medio del contac­
to superficial con un rodillo de entintado de plancha.

La película de fluido humedecedor se divide de 
manera que una porción está recogida por la tinta situada 
en el rodillo de entintado de plancha y transmitida al ci­
lindro porta-plancha. La otro porción permanece bajo la 
forma de una película en el rodillo de transmisión hidrófi­
lo. Con este dispositivo, la transmisión de fluido humede­
cedor depende de una capa de tinta situada en un rodillo de 
entintado de plancha» El dispositivo descrito más arriba 
necesita rodillos especialmente tratados para que la su­
perficie entera del rodillo sea hidrófila. En caso contra­
rio sin este tratamiento en la superficie entera del rodi­
llo, la tinta se adheriría a la porción no tratada del ro­
dillo y sería transmitida de nuevo a los demás rodillos de 
la unidad humectadora. Existe por consiguiente la necesidad 
de una unidad humectadora que elimine la recogida de tinta 
por los rodillos y que distribuya uniformemente una canti­
dad controlada y dosificada de fluido humedecedor al ci­
lindro porta-plancha.

RESUMEN DEL INVENTO
El presente invento se refiere a un método y a 

un aparato para eliminar la recogida de tinta por los ro­
dillos de una unidad humectadora. La unidad humectadora in 
cluye un rodillo-fuente parcialmente sumergido en un depó­
sito de fluido humedecedor. Un rodillo de dosificación es-



tá en contacto superficial con el rodillo-fuente y un rqd¡I 
lio intermedio para transferir una cantidad controlada de 
fluido humedecedor desde el rodillo-fuente hasta el rodillo 
intermedio. Dos o varios rodillos de plancha están en con 

5 tacto superficial con el rodillo intermedio y la superfi­
cie del cilindro porta-plancha. Los rodillos de plancha 
sirven para transferir una capa de fluido humedecedor des­
de el rodillo intermedio hasta la superficie del cilindro 
porta-plancha. El dispositivo de posicionamiento del ro- 

10 dillo de plancha está destinado a desplazar los rodillos 
de plancha en contacto y fuera de contacto respecto a la 
superficie del cilindro porta-plancha e igualmente en con­
tacto y fuera de contacto respecto a la superficie del ro­
dillo intermedio. Se proveen igualmente unos medios de po 

15 sicionamiento del rodillo de dosificación que pueden ser
accionados para desplazar el rodillo de dosificación acer­
cándole a dicho rodillo-fuente y alejándole de éste. Con 
esta disposición, los rodillos de plancha pueden desplazar 
se secuencialmente en primer lugar separándose del cilindro 

20 porta-plancha mientras que los rodillos de plancha son mo­
jados por el fluido humedecedor, y a continuación se despla 
zan separándose del rodillo intermedio de manera que 3e eli 
mine así la recogida de tinta desde el cilindro porta-plan- 
cha. El rodillo de dosificación se desplaza a continuación 

25 separándose del rodillo-fuente. Al volver los rodillos de
la unidad humectadora a su posición de descanso, el rodillo 
de dosificación se desplaza en primer lugar de modo que en­
tre en contacto superficial con el rodillo-fuente y des­
pués de que el rodillo intermedio haya sido mojado con el 

30 fluido humedecedor, los rodillos de plancha se desplazan a
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continuación de modo que entren en contacto superficial 
con el rodillo intermedio para humedecer la superficie de 
los rodillos de plancha con el fluido humedecedor, Des­
pués de que la superficie de los rodillos de plancha haya 
sido mojada con el fluido humedecedor, se desplazan para 
entrar en contacto superficial con el cilindro porta-plan- 
cha a fin de transmitir el fluido humedecedor desde el de­
pósito hasta la superficie del cilindro porta-plancha.

Por consiguiente, un principal objeto del pre­
sente invento consiste en eliminar la recogida de tinta 
desde el cilindro porta-plancha por los rodillos de un» 
unidad humectadora.

Otro objeto de presente invento consiste en pro 
veer una unidad humectadora en la que los rodillos de plan 
cha están dispuestos para desplazarse en primer lugar in­
terrumpiendo su contacto superficial con el cilindro por­
ta-plancha y a continuación interrumpiendo su contacto su­
perficial con un rodillo intermedio para eliminar la reco­
gida de tinta en los rodillos desde el cilindro porta-plan 
cha.

Otro objeto del presente invento consiste en pro 
veer una unidad humectadora en la que I03 rodillos de plan 
cha están separados de un rodillo intermedio y de la super 
ficie de un rodillo porta-plancha y están dispuestos para 
desplazarse en primer lugar de forma que entren en contac­
to superficial con los rodillos intermedios, y, después 
de que la superficie de los rodillos de plancha haya sido 
mojada con el fluido humedecedor, para que entren en con­
tacto superficial con el cilindro porta-plancha.

Estos objetos y ventajas así como otros del pre
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sente invento se darán a conocer y se describirán más com­
pletamente en la siguiente descripción, en los dibujos ad­
juntos y en las reivindicaciones que la acompañan.

BR5VE DESCRIPCION DE 105 DIBUJOS
En los dibujos:
La figura 1 es tina vista en elevación lateral 

de la unidad humectadora que ilustra el dispositivo de po- 
sicionamiento del rodillo de plancha y el dispositivo de 
posicionamiento del rodillo de dosificación.

Las figuras 2, 3, 4 y 5 son unas representacio­
nes diagramáticas de la unidad humectadora de la figura 1 
que ilustran secuencialmente las posiciones relativas de los 
rodillos de plancha y del rodillo de dosificación cuando la 
unidad humectadora está separada del cilindro de impresión.

Las figuras 2a, 3a, 4a y 5a son representacio­
nes diagramáticas de la leva de posicionamiento de los ro­
dillos de plancha estando los rodillos de leva posicionados 
en unos segmentos de la leva para mantener la posición de 
los rodillos de plancha tal y como se ilustra en las figu­
ras correspondientes 2-5 inclusive.

Las figuras 2b, 3t>, 4b y 5b son unas ilustrado 
nes diagramáticas del dispositivo de posicionamiento del 
rodillo de dosificación en una posición tal que mantenga 
el rodillo de dosificación en las posiciones ilustradas 
en las correspondientes figuras 2-5 inclusive.

La figura 6 es similar a la figura 1 e ilustra 
el dispositivo de posicionamiento del rodillo de plancha 
en una posición tal que los rodillos de plancha estén sepa 
rad03 del cilindro porta-plancha y en contacto superficial 
con el cilindro intermedio tal y como se muestra diagrama^
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ticamente en la figura 3. '
lia figura 7 es una vista similar a la figura 6 

que ilustra los rodillos de plancha separados del cilindro 
porta-plancha y del rodillo intermedio similar a las posi­
ciones ilustradas diagramáticamente en las figuras 4 y 5.

La figura 8 es una vista en elevación lateral 
del dispositivo de posicianamiento de rodillo de plancha 
destinado al rodillo de plancha inferior.

La figura 9 es una vista en elevación lateral 
del dispositivo de posicianamiento de rodillo de plancha 
destinado al rodillo de plancha superior.

DESCRIPCION DEL MODO LE REALIZACION PREFERIDO

I

Haciendo referencia a los dibujos y particular­
mente a las figuras 1-5 inclusive, se ilustra una unidad 
humectadora generalmente designada por el número 10 que 
suministra el fluido humedecedor a la superficie 12 de un 
cilindro porta-plancha 14. Ha de entenderse, aunque esto 
no haya 3ido ilustrado, que el cilindro porta-plancha 14 
lleva una plancha o forma de impresión montada en él de la 
manera convencional.

En toda la memoria, la superficie 12 del cilin­
dro porta-plancha 14 está destinada a designar la superfi­
cie de la plancha de impresión montada en él. La unidad 
humectadora incluye un rodillo-fuente 16 parcialmente su­
mergido en el fluido humedecedor dentro de un tanque o de­
pósito 18. Un rodillo dosificador 20 está dispuesto de 
foima que esté en contacto superficial con el rodillo-fuen 
te 16 y recibe el fluido humedecedor desde la superficie 
del rodillo-fuente y lo transmite a un rodillo intermedio 
22 que puede ser un rodillo vibrante. La superficie del ro
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* #dillo intermedio 22 es tratada para ser receptora del agua 
de la manera usual y tiene preferentemente un movimiento 
axial alterno para proveer una acción de distribución trans 
versal del fluido humedecedor. El rodillo intermedio 22 
está en contacto superficial con los rodillos de plancha 24 
y 26 de tal manera que las superficies de los rodillos de 
plancha 24 y 26 sean mojadas con el fluido humedecedor. Los 
rodillos de plancha 24 y 26 están situados a su vez en con 
tacto superficial con la superficie 12 del cilindro porta- 
plancha 14. Un dispositivo de arrustre adecuado tal como 
unos engranajes y elementos parecidos está dispuesto para 
hacer girar los rodillos respectivos y el cilindro porta- 
plancha a velocidades relativas predeterminadas para trans­
mitir el fluido humedecedor desde el depósito 18 hasta la 
superficie 12 del cilindro porta-plancha 14 en la dirección 
indicada en las figuras 2-5 inclusive.

El rodillo de dosificación 20 permanece en con­
tacto superficial oon el rodillo intermedio 22 a la vez du 
rante la transmisión del fluido humedecedor hasta el cilin­
dro de impresión 14 y cuando la transmisión del fluido dosi 
ficado se interrumpe debido al movimiento de los otros ro­
dillos que dejan de tener contacto superficial el uno con 
el otro. Con esta disposición, durante la transmisión del 
fluido humedecedor desde el rodillo-fuente 16, se transmi­
te una capa continua dosificada de fluido humedecedor desde 
el rodillo de dosificación 20 hasta el rodillo intermedio 
22.

- 10 -

Haciendo referencia a las figuras 2-5 inclusive, 
se ilustra en ellas la posición relativa de 103 rodillos. 
La figura 2 ilustra la posición de impresión "activa" o di
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cho de otro modo, la posición de los respectivos rodillos 
cuando el fluido humedecedor está transfiriéndose desde el 
deposito 18 hasta la superficie del cilindro porta-plancha 
14. -̂ 1 rodillo-fuente 16 está en contacto superficial con

5 el rodillo dosificador 20 y el rodillo de impresión 22 a 
su vez está en contacto superficial con el rodillo de d03i 
ficación 20. De este modo el fluido humedecedor se trans­
mite desde el rodillo-fuente 16 hasta el rodillo de dosifi 
cación 20 y a continuación al rodillo intermedio 22. L03

10 rodillos de plancha 24 y 26 están en contacto superficial 
a la vez con el rodillo intermedio 22 y la superficie 12 
del cilindro porta-plancha 14. El fluido humedecedor pro­
cedente del rodillo intermedio 22 se transfiere así a los 
rodillos de plancha 24 y 26 y desde los rodillos de plan- 

15 cha 24 y 26 hasta la superficie 12 del cilindro porta-plancha 
14.

Se ilustra en la figura 3 el primer movimiento 
de los rodillos de plancha 24 y 26 que tiene lugar cuando 
se desea detener la transmisión del fluido humedecedor a 

20 la superficie 12 del cilindro porta-plancha 14. Dos rodi­
llos de plancha 24 y 26 giran a lo largo de un arco circu­
lar alrededor del eje del rodillo intermedio 22 separándo­
se de la superficie 12 del cilindro porta-plancha 14. Ha 
de notarse sin embargo que los rodillos de plancha 24 y 26 

25 permanecen en contacto superficial con el rodillo interme­
dio 22 de modo que las superficies de los rodillos de plan­
cha 24 y 26 seguirán siendo mojados con el fluido humedece­
dor procedente del rodillo intermedio 22. Esta disposición 
provee un humedecimiento continuo de los rodillos de plan- 

30 cha 24 y 26 y evita la transmisión de la tinta hasta los ro
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dillos de plancha 24 y 26 a partir del cilindro porta—plan­
cha 14 y la transmisión de la tinta hasta el rodillo inter­
medio 22 en caso de que los rodillos de plancha 24 y 26 ten 
gan tinta en ellos.

El siguiente movimiento sócuencial de los res­
pectivos rodillos se ilustra en la figura 4 en la que los 
rodillos de plancha 24 y 26 se desplazan a lo largo de un 
arco distinto del arco circular alrededor del eje del ro­
dillo intermedio 22 de modo que los rodillos de plancha 24 
y 26 interrumpen su contacto superficial con el rodillo in 
termedio 22. El rodillo de dosificación 20 permanece en con 
tacto superficial con el rodillo-fuente y con el rodillo in 
termedio 22, para continuar transfiriendo fluido humedecedor 
a éste. Con esta disposición, los rodillos de plancha 24 y 
26, mientras 3on mojados can el fluido humedecedor, se des­
plazan separándose del rodillo intermedio para evitar la 
transferencia de la tinta desde los rodillos de plancha has 
ta el rodillo intermedio 22.

la siguiente posición secuencial de los rodillos 
se ilustra en la figura 5 en la que el rodillo de dosifica­
ción 20 3e desplaza interrumpiendo el contacto superficial 
con el rodillo-fuente 16 para detener así la transmisión 
del fluido humedecedor procedente del rodillo-fuente hasta 
el rodillo intermedio 22.

Para situar los rodillos en una posición que per 
mita la transmisión del fluido humedecedor, y de modo que 
el fluido humedecedor se transmita desde el rodillo-fuente 
16 hasta el cilindro porta-plancha 14, 3e sigue la secuen­
cia inversa de la que ha sido descrita más arriba. En pri­
mer lugar, según se ilustra en la figura 4, el rodillo do-
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sificador 20 se desplaza de manera que entre en contacto su 
perficial con el rodillo-fuente 16 a fin de transferir así 
el fluido humedecedor ha3ta el rodillo intermedio 22. Des­
pués de que el rodillo intermedio 22 haya sido mojado con 
el fluido humedecedor, los rodillos de plancha 24 y 26 se 
desplazan de modo que entren en contacto superficial con el 
rodillo intermedio 22. En esta posición, el fluido humede­
cedor se transmite desde el rodillo intermedio 22 hasta los 
rodillos de plancha 24 y 26, según se ilustra en la figura 
3. Cuando los rodillos de plancha 24 y 26 son mojados con 
el fluido humedecedor, se desplazan de modo que entren en 
contacto superficial con la superficie 12 del cilindro por­
ta-plancha, según se ilustra en la figura 2, a fin de sumi­
nistrar el fluido humedecedor a la superficie 12 del cilin­
dro porta-plancha 14.

Se notará en la descripción anterior del posicio 
namiento secuencial de los rodillos, que los rodillos de 
plancha 24 y 26 son mojados con el fluido humedecedor mien­
tras están en contacto a la vez con el rodillo intermedio 
22 y la superficie del cilindro porta-plancha 14. Del mis­
mo modo, el rodillo intermedio 22 es mojado con el fluido 
humedecedor cuando está en contacto superficial con los ro­
dillos de plancha 24 y 26. Puesto que los rodillos respec­
tivos son mojados con el fluido humedecedor cuando están en 
contacto superficial, se elimina la recogida y la transmi­
sión de tinta procedente del cilindro porta-plancha hasta 
los rodillos de la unidad humectadora.

- 13 -

las figuras 1, 6 y 7 ilustran los pares de dis­
positivos de posicionamiento de rodillos de plancha general 
mente designados por los números 28 y 30 que están acciona-
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dos por una leva de accionamiento 32 de rodillo de planeé.
Aunque se haya ilustrado solamente un par de 

dispositivos de posicionamiento de rodillos situado en un 
lado de la prensa, ha de entenderse que se colocan prefe­
rentemente dispositivos de posicionamiento similares en el 
lado opuesto de la prensa y que son accionados por una le­
va de accionamiento similar debidamente conectada al mismo 
árbol de arrastre.

SI dispositivo de posicionamiento 28 del rodillo 
de plancha superior se ilustra en la figura 9, y la figura 8 
ilustra el dispositivo de posicionamiento 30 del rodillo de 
plancha inferior. Haciendo referencia a la figura 9, el 
rodillo de plancha superior tiene un árbol 34 dispuesto en 
un dispositivo de soporte de árbol 36 debidamente sujeto al 
bastidor de impresión. El dispositivo de soporte 36 tiene 
un pasillo en forma de arco 38 con una primera porción ar­
queada 40 que tiene la forma de un arco circular alrededor 
del eje 42 del árbol 44 del rodillo intermedio y una segun­
da porción en forma de arco 46 que se extiende angularmente 
alejándose de la porción en forma de arco 40 según se expli 
ca más adelante. El árbol 34 del rodillo de plancha se 
desplaza de manera deslizante en el pasillo 38 gracias al 
dispositivo de posicionamiento de rodillo de plancha 28, 
tal y como se ilustra en las figuras 1, 6 y 7, para despla­
zar el rodillo de plancha 24 en primer lugar separándolo de 
la superficie 12 del cilindro porta-plancha 14 mientras es­
tá en contacto superficial con el cilindro intermedio 22, 
y a continuación interrumpiendo el contacto superficial con 
el cilindro intermedio 22.

El dispositivo de posicionamiento de rodillo de

-14 -
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plancha 28 tiene una primera porción anular 48 montada 
manera que pueda girar en el árbol 44 del rodillo interme­
dio. El primer elemento anillar 48 tiene un brazo de fija­
ción 50 del eje de rodillo de plancha que se extiende radial 
mente, con un tomillo de fijación 52 enroscado en una por­
ción del brazo 50 para mantener el eje 34 del rodillo de 
plancha sujeto en el dispositivo de posicicmamiento 28 de 
rodillo de plancha, de manera móvil. La primera porción 
anular 48 lleva un segundo brazo 54 que se extiende a par­
tir de ella y que lleva en él un orificio longitudinal ros­
cado 56. Un tomillo de reglaje 58 pasa a través de un ele 
mentó de fijación cilindrico 60 y está sujeto a rosca en el 
orificio roscado 56. Una tuerca de mariposa 62 sirve para 
sujetar el tomillo de reglaje en una posición de ajuste 
fija. El brazo 54 tiene una prolongación 64 conectada de 
manera que pueda pivotar por su porción terminal en una ba­
rra de posicicnamiento 66. La barra de posicianamiento se 
extiende a través de un pasillo 68 en un elemento de monta­
je fijo 70 que puede ser una porción del bastidor 70 ó es­
tá sujeta de manera rígida en el bastidor. La barra de po- 
sicionamiento 66 tiene una porción terminal roscada 72 con 
unos botones 74 montados a rosca en ella. Un muelle heli­
coidal 76 esta en contacto con el elemento de montaje fijo 
70 adyacente al orificio 68 en un extremo y los botones 74 
en el otro extremo, para presionar el dispositivo de ajuste 
28 en dirección de las agujas de un reloj según se ve en la 
figura 9.

El dispositivo de posicionamiento 28 del rodillo 
de plancha tiene un seguidor de leva anular 78 montado de 
manera giratoria en el árbol 44 del rodillo intermedio y es



5

10

f '/

s/

15

20

25

30

tá situado debajo de la primera porción anular 48. La por­
ción anular del seguidor de leva 78 tiene un brazo seguidor 
de leva 80 que sobresale de ella. Un rodillo de leva 82 es 
tá montado de manera giratoria en el extremo del brazo 80 
y está en contacto con la leva de posicionamiento 32. La 
porción de seguidor de leva 78 tiene una protuberancia 84 
que se extiende radialmente y que está en contacto con el 
extremo del tomillo de reglaje 58. Con esta disposición, 
el muelle 76 una vez comprimido tiende a expansionarse y 
presiona la primera porción anular 48 del dispositivo 28 
de posicionamiento del rodillo de plancha en la dirección 
de las agujas de un reloj y esta fuerza se transmite a tra­
vés del extremo del tomillo de ajuste 58 a la protuberan­
cia 84, la cual, a su vez, presiona la porción 78 del se­
guidor de leva del dispositivo 28 de posicionamiento de ro­
dillo de plancha en la dirección de las agujas de un reloj 
y el rodillo de leva 82 contra la superficie de la leva 32.

El tomillo de ajuste 58 puede ser accionado pa­
ra desplazar la primera porción anular 48 respecto a la por 
ción anular 78 del seguidor de leva, a fin de ajustar asi 
la posición relativa del rodillo de plancha 24 respecto a 
la superficie 12 del cilindro porta-plancha 14. De este 
modo, cuando se desea aumentar el espacio entre el rodillo 
de plancha 24 y la superficie 12 del cilindro porta-plancha, 
se hace girar el tomillo de reglaje 58 en el orificio ros­
cado 56 para hacer girar la primera porción anular 48 respeja 
to a la porción 78 de seguidor de leva y aumentar de este 
modo el espacio que existe entre el rodillo de plancha 24 y 
la superficie 12 del cilindro porta-plancha. Puesto que el . 
rodillo de leva 82 está aplicado contra la superficie de la
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leva 32, la porción 78 del seguidor de leva permanece fija 
cuando la primera porción anular 48 se desplaza alrededor 
del eje 44 para ajustar la posición del rodillo de plancha 
24. Como se explicará más adelante, la rotación de la le­
va 32 desplaza a la vez las porciones 78 y 48 del disposi­
tivo de posicionamiento de rodillo de plancha superior 28 
en una sola unidad desplazando así el árbol 34 del rodillo 
de plancha del pasillo en forma de arco 38.

La figura 8 ilustra en detalle el dispositivo 
de ajuste 30 del rodillo de plancha inferior el cual es de 
construcción similar al dispositivo de ajuste 28 del rodi­
llo de plancha superior, y las partes similares se designa­
rán por los mismos números de referencia, con la excepción 
del rodillo de leva, el cual será designado por el número 
86. El dispositivo de posicionamiento 30 del rodillo de 
plancha inferior funciona de la misma manera que el disposi 
tivo de posicionamiento 28 del rodillo de plancha superior 
y está accionado por el mismo mecanismo de leva 32.

Las figuras 1, 6 y 7 ilustran las posiciones re­
lativas de los rodillos de plancha tal y como están contro­
ladas por el elemento de leva 32.

Las figuras 2a, 3a y 4a ilustran la posición re­
lativa del elemento de leva 32 y de los rodillos de leva 82 
y 86 asociados con los dispositivos respectivos de posicio­
namiento de rodillos de plancha superior e inferior, 28 y 
30. El elemento de leva 32 está sujeto de manera que no 
pueda girar en un árbol 88 mediante una chaveta 90. Le es­
te modo, la rotación del árbol 88 arrastra la rotación del 
elemento de leva 32 y sitúa los rodillos de leva 82 y 86 en 
varias superficies de leva de la leva 32. La leva 32 tiene
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unas superficies de leva 92, 94, 96, 98, 100 y 102. «b
fCuando la leva esta en la posición ilustrada en 

las figuras 1, y 2a, el rodillo de leva 86 rueda en la su­
perficie de leva 92 y el rodillo de leva 82 rueda en la su­
perficie de leva 98. En esta posición que se ilustra en la 
figura 1, los dispositivos de posicionamiento 28 y 30 de 
los rodillos de plancha superior e inferior mantienen los 
rodillos de plancha 24 y 26 en contacto superficial con la 
superficie 12 del cilindro porta-plancha 14. Cuando el ár 
bol 88 gira hasta la posición ilustrada en las figuras 3a 
y 6, el rodillo de leva 86 se ha desplazado sobre la super 
ficie de leva 94 y el rodillo de leva 82 se ha desplazado 
encima de la superficie de leva 100. Debido a la configu­
ración de la leva 32 y al grado de rotación entre las fi­
guras 2a y 3a, I03 rodillos de leva 82 y 86 se han despla­
zado alejándose el uno del otro, lo que a su v-»z ha produ­
cido la rotación de I03 dispositivos de posicionamiento de 
rodillos de plancha 28 y 30 alrededor del eje del árbol 44 
del rodillo intermedio. El movimiento en forma de arco del 
rodillo de plancha es controlado por el movimiento de los 
árboles 34 de rodillo de plancha en la primera porción en 
forma de arco 40 del pasillo 38. Tal y como se ha indicado 
más arriba, la porción en forma de arco 40 es un arco circu 
lar alrededor del eje del árbol 44 del rodillo intermedio. 
Esta posición se ilustra en la figura 6. Gracias a este 
movimiento, los rodillos de plancha se han desplazado alre­
dedor del eje del rodillo 22 en una dirección que se aleja 
de la superficie del cilindro porta-plancha 14 para ocupar 
la posición que ae ilustra en la figura 3.

Una rotación ulterior del árbol 98 desplaza los
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V
rodillos 86 y 82 sobre las superficies de leva 96 y 102 de 
la leva 32 para desplazar los rodillos de leva 86 y 82 mas 
allá separándolos el uno del otro hasta la posición ilus­
trada en las figuras 4b y 7. -̂ ste segundo movimiento de 
los rodillos de leva 82 y 86 por la leva 32 hace girar los 
dispositivos de posicionamiento 28 y 30 de I03 rodillos 
de plancha superior e inferior y desplaza los ejes de rodi 
líos de plancha 34 hasta la segunda posición en forma de 
arco 46 del pasillo 38 que tiene un arco que ocupa una po­
sición que forma un ángulo respecto a la porción en forma 
de arco 40. En esta posición, los rodillos de plancha 24 
y 26 están separados del rodillo intermedio 22.

Sn la figura 5b, la leva 32 ha girado ligeramen­
te en el sentido opuesto al de las agujas de un reloj en 
comparación con la figura 4b. Sin embargo los rodillos de 
leva 86, 82 permanecen encima de las superficies de leva 
96 y 102 para mantener los rodillos de plancha 24 y 26 a 
una cierta distancia a la vez del cilindro porta-plancha 
14 y del rodillo intermedio 22.

¿1 aparato que sirve para desplazar el rodillo 
de dosificación 20 respecto al rodi11o-fuente 16 se ilus­
tra en la figura 1 y semi-diagramáticamente en las figuras 
2b á 5b. Un brazo de manivela 104 está sujeto al eje 88 
de manera que no pueda girar, mediante la chaveta 106. Con 
viene notar que arabos brazos de manivela 104 y leva 32 esi 
tán montados en el mismo eje 98 de manera que ambos, leva 
32 y brazo de manivela 104 tienen el mismo movimiento angu 
lar. Una palanca 108 esta conectada de manera que pueda 
pivotar por un extremo 110 en el brazo de manivela 104 y 
tiene una ranura alargada 112 adyacente al otro extremo
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114» Un brazo ele soporte 116 está montado de manera que 
pueda pivotar entre las porciones terminales por medio de 
una clavija 118 en el bastidor de la prensa o en un dispo 
sitivo de montaje fijo adecuado (no representado). El bra 
zo de soporte 116 tiene una espiga 120 que se extiende en 
la ranura alargada 112 de la palanca 108 y tiene una ñor— 
ción de silla 122 que soporta el árbol 124 del rodillo de 
dosificación 20. Cuando el brazo de manivela 104 está en 
la posición que 3e ilustra en la figura 2b, el rodillo de 
dosificación 20 está en contacto superficial con el rodi­
llo-fuente 16. El movimiento del brazo de manivela en el 
sentido contrario del de las agujas de un reloj mediante 
la rotación del árbol 88 a las posiciones ilustradas en 
las figuras 3b y 4b desplaza el elemento de espiga 120 en 
la ranura 112 para proveer un tipo de conexión con juego 
muerto. Cuando el brazo de manivela 104 se desplaza a la 
posición que se ilustra en la figura 5b, la palanca 108 
hace pivofcar el brazo 116 alrededor de la espiga 118 y des 
plaza el eje del rodillo de dosificación 124 hacia arriba 
a lo largo del costado de la silla en forma de U 122 de 
manera que desplace el rodillo de dosificación 20 alrede­
dor del rodillo intermedio 22 y separándolo del rodillo- 
fuente 16 separando así el rodillo de dosificación 20 del 
rodillo-fuente 16.

3e notará que la posición del rodillo de d03ifi 
cación 20 y de los rodillos de plancha 24 y 26 están Ínter 
conectadas a través del árbol 88 de manera que los rodillos 
de plancha 24 y 26 se desplacen en primer lugar separándo­
se del cilindro porta-plancha 14 y del rodillo intermedio 
22 antes de que el rodillo de dosificación 20 3e desplace
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separándose del rodillo—fuente 16. Del mismo modo la se—'' f 

cuencia para colocar de nuevo los rodillos respectivos, 
incluye en primer lugar el desplazamiento del rodillo de 
dosificación 20 de manera que entre en contacto superfi­
cial con el rodillo—fuente 16, desplazándose a continua­
ción los rodillos de plancha 24 y 26 de manera que entren 
en contacto superficial con el rodillo intermedio 22, y 
desplazándose después los rodillos de plancha 24 y 26, de 
manera que entren en contacto con la superficie 12 del ci­
lindro porta-plancha. El movimiento secuencial de los ro­
dillos descrito más arriba suministra el fluido humedece- 
dor a las superficies de los rodillos de plancha 24 y 26 
antes de que estos se hayan desplazado entrando en contac­
to con el cilindro porta-plancha 14, eliminando así la re­
cogida de tinta en los rodillos de plancha secos. Del mis 
mo modo, los rodillos de plancha 24 y 26 permanecen moja­
dos por el fluido humedecedor cuando se desplazan separán­
dose de la superficie 12 del cilindro porta-plancha para 
evitar la recogida de tinta en los rodillos de plancha se­
cos. Además, los rodillos de plancha una vez mojados se 
desplazan separándose del rodillo intermedio 22 para evi­
tar la transmisión de tinta al rodillo intermedio 22 en 
caso de que exista tinta en los rodillos de plancha 24 y 
26.

Según las disposiciones de I03 Estatutos de Pa­
tentes, he explicado el principio, la construcción prefe­
rida y el modo de funcionamiento de mi invento y he ilus­
trado y descrito lo que a mi modo de ver representa ahora 
su mejor modo de realización.

En resumen: La Patente de Invención que se soli-
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REIVIífDICACI ORES

1. Un método para posicionar los rodillos en una 
unidad humectadora de prensa de imprimir destinado a eli 
minar la recogida de tinta por los rodillos desde el ci­
lindro porta-planclia, en el que la unidad humectadora in­
cluye un rodillo-fuente que sirve como fuente de fluido 
hurnedccedor, un rodillo dosificador que puede ser acciona­
do para transmitir el fluido humedecedor desde dicho rodi­
llo-fuente hasta un rodillo intermedio y un rodillo de - . 
plancha que puede ser accionado para transmitir el fluido 
humedecedor desde el rodillo intermedio hasta la superficie 
del cilindro porta-plancha, estando dichos rodillos en con 
tacto en serie el uno con el otro para transmitir el flui­
do humedecedor desde dicho rodillo-fuente hasta dicho cilin 
dro.porta-plancha, incluyendo dicho método las etapas que 
consisten en desplazar dicho rodillo de plancha separando_ 
lo de dicho cilindro porta-plancha mientras que dicho ro­
dillo- desplancha es mojado.por. dicho fluido humedecedor,. _ 
y a continuación desplazar dicho rodillo de plancha separán. 
dolo de dicho rodillo intermedio mientras dicha superficie 
de rodillo intérme'dio es mojada por dicho fluido humedece­
dor con lo cual se elimina la recogida de tinta por dichos 
rodillos.

2. Un médoto para posicionar los rodillos en una 
unidad humectadora de prensa de imprimir según la reivindi. 
cación 1, caracterizado porque incluye las etapas que con­
sisten en desplazar dicho rodillo dosificador separándolo 
de dicho rodillo-fuente después de que dicho rodillo de - 
plancha se haya desplazado separándose de dicho cilindro30



5

10

15

*• 20 ■

25 •

porta-plancha y de dicho cilindro intermedio. ^
5. Un método para posicionar los rodillos en una 

unidad humectadora de prensa de imprimir, destinado a eli 
minar la recogida de tinta por los rodillos a partir del 
cilindro porta-plancha en el que la unidad humectadora in 
cluye, un rodillo-fuente que sirve como fuente de fluido 
humedecedor, un rodillo dosificador situado a una cierta 
distancia de dicho rodillo-fuente y en contacto superfi­
cial con un rodillo intermedio, un rodillo de plancha,si­
tuado a una cierta distancia respecto a dicho rodillo in­
termedio y a la superficie de dicho cilindro porta-plancha 
incluyendo dicho método las etapas que consiste en: despla 
zar dicho rodillo dosificador en contacto superficial con 
dicho rodillo-fuente para transmitir así el fluido humedje 
cedor desde dicho rodillo-fuente hasta dicho rodillo Ínter 
medio, en desplazar a continuación dicho rodillo de plan­
cha en contacto con dicho rodillo intermedio para transmi­
tir el fluido humedecedor desde dicho rodillo intermedio 
hasta dicho rodillo de plancha, y después de que la super­
ficie de dicho rodillo dé plancha,' 'haya sido mojada ron 
el fluido humedecedor, en desplazar dicho rodillo de plan­
cha en contacto superficial con dicho cilindro porta-plari 
cha y transmitir así el fluido humedecedor desde dicho r£ 
dillo de plancha hasta la superficie de dicho cilindro - 
porta-plancha.

4-. Se reivindica por último como objeto sobre el 
que ha de recaer la Patente de Invención que se solicita: 
"UN METODO PARA POSICIONAR LOS RODILLOS EN UNA UNIDAD HU 
MECTADORA DE PRENSA DE IMPRIMIR".

50
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' Todo conforme queda descrito y reivindicada en la
presente Memoria descriptiva, que consta de veinticuatro 
páginas mecanografiadas y dibujos que se acompañan.

Madrid, 18 de junio de 1969

BERNARDO UNGRIA 
P*P.
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