
MNHIENO DE MDUHMA Y EMERGÍA
Registro de ta Propiedad industrial

Concedido o! R astro de htcuerw 
*on !f;r; ('--̂ 03 que figuran en lo 
sc.< d^.,..,c;án y segü.) el con- 
tenido de la Ivientotla adjunta.

4 7 7 2 6 9
HA p E ,  P R K S E N T A C 'O N

O  Al

PATENTE DE !NVENC¡ON
ESPAÑA -------------- *..........

@ P E C H A ^  P A IS

1287/78 6 Fabraro 1978 Suiza

e

O
"Procadinianto para ragular i* cantidad da tinta .*n, un aacaniaao Aa impraaidn y diapoaitivo cúrraapondianta" , C \

,r''̂ -. ' _ <

-M-
e aoUOTANTE (a) ^,' \* ' * ^

F B X T Z  B U SE R  H A S C H U U N F ÍB R IX
 ̂a-*

Wilar b. Ctzanatcrf, Suiza
O

Hainrich foâ lin
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P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N

por VEINTE años

solicitada en EspaSa a favor de FRITE 3PSSR A3. MASCHINEN- 
FABRIN, de nacionalidad suiza, domiciliada en Wiler b.

5- Utzenatorf, Suiza, por "Procedimiento para regular la canti­
dad de tinta en un mecanismo de impresión y dispositivo co­
rrespondiente", con prioridad de la solicitud suiza 1287/78 

de fecha 6 Febrero 1978. - - - - - - - - - - - - - - - - -

M3530RIA DESCRIPTIVA

'O* En las máquinas de impresión serigráfica con las
que ae imprimen predominantemente substratos en forma de 
bandas o de láminas, por ejemplo láminas, bandee de papel o 
material textil, loe mecanismos impresores individuales con 
los que se produce la imagen de impresión representan el 

13* elemento esencial de funcionamiento; en el mecanismo impre­
sor se reúnen de modo conforme a la función el molde de im­
presión serigráfica, la tinta de imprenta, la rasqueta que 
forma el elemento de aplicación de la tinta y el substrato. 
Sin embargo, para que la impresión resulte correcta, el ope 

3̂* rario que controla la misma tiene que ajustar de manera co
respondiente los factores que influyen sobre ella, sobre
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todo al ángulo da la rasqueta, la presión da la rasqueta y 
el aival da la tinta delante de la rasqueta. El ajuste de e& 
toa importantes faotoree que influyen sobre el resultado de 
la impresión -tambión representan un papel, por ejemplo, la 

3, abertura de la malla del molde de impresión aerigr&fica y la
composición de la tinta- lo efectúa el impresor a pequeñas 
Velocidades de impresión. Re observa entonces qpe cuando el 
impresor pasa a una velocidad de impresión aubetancialmente 

, mayor se modifica el resultado de la impresión, por lo que 
10. hay que efectuar un reajuste de los factores mencionados,

lo cual, sin embargo, es difícil a elevadas velocidades de 
impresión, con la consecuencia de que se producen loa corres 
pendientes desechos, - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La invención se plantea por lo tanto el problema 
13. de deearrollar un procedimiento para regular la cantidad de

tinta a imprimir sobre una banda de material da tal manera 
que el resultado de impresión ajustado manualmente a una *2 
ducida velocidad de impresión ae mantenga de manera prácti­
camente invariable independientemente del aumento de la ve­

zo . loeldad de la máquina de Impresión aerigráfioa a la veloci­
dad de impresión deseada. - - - - - - - - - - - - - - - -

Este problema se resuelve según la invención por­
que durante la operación de impresión la cantidad da tinta 
aplicada por impreaión se mide cuantitativamente en un pun- 

33. to de la banda de material, se compara este valor de medi­
ción con un valor nominal que representa la cantidad desea-
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da de tinta y se influye pop la desviación del valor medido 
respecto al valor nominal sobre por lo menee un elemento de 
ajuste, mediante el cual se modifica por lo menos una de las 
magnitudes que influyen sobre la aplicación de la tinta del 

5. mecanismo de impresión. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La cantidad de la tinta que ae aplica por impresión 
se modifica convenientemente mediante un elemento de ajuste 
que influye sobre el ángulo de la rasqueta. Con la modifica­
ción de la magnitud del ángulo de la rasqueta se consigue 

10. una adaptación rápida y fiable de la cantidad de tinta a
aquella otra cantidad de tinta que se ha ajustado manualmen­
te a paqueRas velocidades de impresión. -----------

La invención se refiere, además, a un dispositivo 
para la ejecución del procedimiento, caracterizado por un 

15. aparato para reconocer los puntos do impresión en la banda
de material que deben controlarse, a continuación del cual 
se encuentra conectado un aparato para medir la cantidad da 
tinta en dichos puntos cuya seRal forma el valor real de una 
cadena de regulación y cuyo elemento de ajuste influido en 

20. consonancia con la desviación del valor real respecto al va­
lor nominal está unido con el ajuste áel ángulo de la rasque 
ta. - - - - - - - - - -  - —  - - - - - - - - - - - - - - -

La invención se describe y explica a continuación 
mediante un ejemplo representado en los planos. Con el fin 

25. de simplificar, las explicaciones se realizan tomando como



base el caso de la impresión aerigráfica rotativa, pero sin 
que las relaciones explicadas están limitadas a dicho caso; las 
mismas rigen de manera análoga para la impresión aerigráfica 
plana. Las figuras muestran: - - - - - - - - - - - - - - -

La Pig. 1 una sección vertical a travóa de aquella 
parte de un mecanismo impresor de una rotativa de impresión 
aerigráfica en donde se lleva a cabo la operación de la im­
presión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Pig. 2 un diagrama de presiones correspondiente 
al desarrollo de la presión en si volumen de tinta delante 
d# la rasqueta para un ángulo más grande de la rasqueta. - -

La Pig. 3 si mismo diagrama do presiones que en la 
Pig. 2, pero para un ángulo más pequeño de la rasqueta. - -

La Pig. 4 un esquema de conexiones da un diepositi 
vo para la regulación de la cantidad de tinta que se aplica 
por impresión sobre una banda de material, mediante la modi 
ficación del óngulo de la rasqueta. - - - - - - - - - - - -

La Pig. 1 mueatra ce sección la nona de acción del 
mecanismo impresor de una máquina de impresión aerigráfica 
a escala fuertemente ampliada, es decir, si lugar en donde 
una rasqueta 1 es pona en contacto mediante su borde 3 con 
el molde cilindrico 2 de impresión aerigráfica, el cual se 
encuentra a su ves en contacto, en una pequeña nona, con un 
substrato 5, por ejemplo una lámina, una banda textil o de



papel. A cauca de la representación ampliada de la Pig. 1, 
el molde 8 de impresión serigráfica aparece como lámina sari 
gráfica plana con nervios 6 del tamiz y orificios 7 del ta­
miz* y la estrecha zona de contacto aparece como ana superfi 

5. cié ancha en consonancia con ello. En el espacio en forma de
cuBa formado por la rasqueta 1 y el molde 2 de impresión aa- 
rigráfica se encuentra una tinta 4 de imprenta. - - - - - -

Cuando el substrato 5 y el molde cilindrico 2 de 
impresión serigráfica se mueven con la misma velocidad en la 

10. dirección esbozada por la flecha A* siendo estacionaria la
rasqueta 1, la punta 3 de la rasqueta se desliza sobre el la 
do interior en movimiento del molde cilindrico 2 de impre­
sión serigráfica. Debido a este movimiento se origina en la 
tinta 4 da imprenta una corriente esbozada per las flechas 

1$. 3 contra la linea 8 de contacto de la punta 3 de la rasque­
ta sobre el molde 2 de impresión serigráfica. Debido a que 
la tinta 4 de imprenta que afluye hacia la linea 8 de contac 
to no puede salir completamente a traváe de los orificios 7 

del tamiz, se acumula la misma en la rasqueta 1* originándose 
20. una presión hidrodinámica en la tinta 4 de imprenta, cuyo

valor máximo depende eubstancialmente de la velocidad de la 
corriente. La presión hidrodinámica determina aparte de 
otros parámetros, es decir, el ángulo de la rasqueta* la erg, 
eióa de la rasqueta y la cantidad de tinta de la rasqueta*

23 . la cantidad de la tinta 4 de imprenta que se transmite al
substrato 5. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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Bu la Pig. 2 ae ha expuesto de manera simplificada 
la zona activa representada en la Plg. 1, mientraa que Reba­
jo ae ha representado a igual escala el desarrollo Re la pre 
eión hidrodinámica Re la tinta en el tramo desda la punta da 

$. la maqueta. La cantidad de la tinta de imprenta que se trang,
mite eaté codeterminada, edemée de eetarlo por la punta R de 
prealón* de manera aubstancial por el Aeearrollo de la pre- 
aión. Bn el punto C de la curva, la presión P no es sufi- 
oientemsnts grande en vista á la tensión supsrficial y a la 

0̂. supsrficial y a la viscosidad y también sa vista a las dimea
sienas de los orificios 7 del tamiz para permitir que la tin 
ta 4 de imprenta fluya a través dal molde 2 de impresión ee- 
rigráfica. En cambio, la presión P es suficientemente grande 
en el punto D para impeler justamente la tinta 4 de imprenta 

15, a través de los orificios 7 del tamiz. Por lo tanto, la can­
tidad da la tinta que as transmite esté determinado por la 
integral da la curva del desarrollo da la presión entre los 
límites D y R, ao teniéndose en cuenta una reducida auperfi- 
oie de presión que es forma mée alió da la línea 6 de contar 

yo. to. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Cuando el ángulo de la rasqueta se modifica a 
un valor <¿g mée pequeño, se puede influir con ello aobre la 
curva del desarrollo de la presión de tal manera que un ángu 
lo pequaKo <¿p origine un adelanto en el aumento Ae la pre- 

25. alón y un ángulo grande cí, produzca en cambio un retraso en
el aumento de la presión. Por consiguiente, con un ángulo 
pequeño de la maqueta sellega antee, en relación con la
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punta de presiónt a la presión limite D' en la que la tinta 
de imprenta es impulsada a través del molde de impresión sa- 
rigráfica que en el caco de un ángulo más grande de la 
rasqueta, de modo que de ello resulta una superficie mayor 

5. debajo de la curva de presiones que determina la cantidad de
la tinta.

Sin embargo, en la práctica de la impresión la eagi 
tidad de la tinta transmitida sólo aumenta raras veces a me­
dida que aumenta la velocidad de impresión; normalmente has- 

10. ta disminuye, Esto tiene su explicación en la constitución
reológiea de la tinta de imprenta. Debido a que también su 
tensión de superficie o su capacidad de humectación están so 
metidas a oscilaciones imprevistas, se producen segón el ca­
so de aplicación en la técnica de impresión unas variables 

15. no calculables en el procedimiento que falsean las relacio­
nes que se acaban de describir. Ello conduce a tener que 
asignar para cada velocidad de impresión unoe factores espe­
ciales que influyen sobre el resultado de la impresión, lo 
cual, empero, dificulta considerablemente las operaciones de 

20. impresión en la práctica, por ejemplo, si el operario doeifi
ca al comienzo de la impresión la cantidad óptima de tinta a 
una velocidad de impresión relativamente reducida que permi­
te por sí sola un enjuiciamiento de la impresión y aumenta 
a continuación la velocidad de impresión hasta la velocidad 

25. de producción, esta última ya no permite por regla general
un control de la cantidad deseada de tinta. Debido a ello, 
el operario depende de su experiencia, en virtud de la cual



infradosifica o sobredosifica a una velocidad controlable o 
aa limita en la velocidad de producción a una magnitud enjui 
ciable. Ambos comportamientos son el reaultado de deficien- 
ciaa debidas a la imperfección de las máquinas de impresión 
eerigr&fica conocidas. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Estos ossoa los subsana ahora el procedimiento ee- 
gdn la invención, mediante el cual puede mantenerse constan­
te en la totalidad de la gema de velocidades de impresión la 
cantidad de tinta que haya sido reconocida oomo óptima. Para 
ello es necesario registrar cuantitativamente la cantidad de 
tinta de impresión que haya eido reconocida como correcta. 
Este valor de medición se introduce como valor nominal en un 
sistema de regulación que cada vez que se produce una desvia 
ción de la cantidad de la tinta de imprenta, es decir, del 
valor real, cuya medición se efectúa de manera continua, res 
peoto al vslor nominal, los factores que influyen sobre el 
resultado de la impresión ss modifican de tal manera que 
vuelve a alcanzarse el valor nominal de la cantidad de la tin 
ta de imprenta. De los factores que influyen sobre ¿L resulta 
do de la impresión resulta ser preferentemente adecuada la 
modificación del ángulo de la rasqueta para mantener el va­
lor nominal# tal como se deeprende de lae explicaciones co­
rrespondientes a las Plgs. 2 y 3* Naturalmente tambián sería 
posible realisar la regulación en relación con el valor nomi 
nal mediante otros factores, por ejemplo mediante la modifi­
cación de le presión de la rasqueta o de la cantidad de la 
tinta delante de la rasqueta, pero en estos casos el margen



de modificación es en general más reducido que el margen dis 
ponible mediante el ángulo de la rasqueta# - - - - - - - -

El esquema de bloques según la Fig. 4 muestra un 
dispositivo para ejecutar el procedimiento eegán la inven­
ción# El substrato 5 que sale de la máquina de imprimir no 
representada en los planee se hace pasar ante una sonda opto 
eléctrica 9# Coa ayuda de la sonda 9 ce reconocen aquellos 
puntos, por ejemplo unos determinados puntos 15 del dibujo, 
cuya cantidad de tinta debe medirse y compararse con un va­
lor nominal, por ejemplo mediante la medición del grado de 
reflexión de un rayo 10 de luz de la sonda 9 reflejado por 
el substrato 5# Cuando el punto 15 que se tiene que medir 
del substrato es reconocido por la sonda 9, se produce una 
sedal que se amplifica en una instalación 11 y se transforma 
en impulsos, los cuales, a su vez, regulan un generador 12 
de alta frecuencia# La regulación está dispuesta de tal mane 
ra que cuando la sonda 9 reconoce el punto 15 del dibujo que 
se tiene que medir sobre el substrato 5, el generador 12 pul 
sa de manera retardada en relación con la velocidad de iaprg 
sión, por lo que se sálica una tensión alterna a un aparato 
medidor 13 de la cantidad de tinta, por ejemplo de un tipo de 
construcción capacitativa# Según la cantidad de tinta que se 
encuentra en el punto 15 de medición, varia la corriente al­
terna que fluye a través del generador 12. Por lo tanto se 
origina una señal que está en relación con la cantidad de tin 
te aplicada, conduciéndose dicha señal a un comparador 16, 
en donde es comparada con una señal emitida por un emisor 17
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del valor nominal. El emisor 17 del valor nominal proporcio­
na una señal que corresponde a la cantidad de tinta que el 
operario ha ajustado a la velocidad reducida de impresión.
El operario ajusta este valor nominal mediante un aocionamien

5. to manual 18 en el emisor 17 del valor nominal. Cuando la se
Kal emitida por el aparato medidor 13 de la cantidad de tin 
ta difiere respecto a la señal del emisor 17 del valor nomi­
nal, la diferencia que se forma en el comparador 16 se utili 
sa a través de un amplificador 19 pera regular un amplifíca­

lo . dor slectrohidr&ilico 20 de señales, a través del cual la
energía de presión suministrada por una fuente 21 de preeión 
es alimentada a un elemento 22 de ajuste, por ejemplo un ci­
lindro de elevación y descenso, mediante el cuál se efectda 
una variación del ángulo de la rasqueta 1, de tal modo que 

15. la desviación entre el valor nominal y el valor medido con
el aparato medidor 13 de la cantidad de tinta ae modifioa 
hasta que el valor nominal y el valor real medido coinciden 
entre ai. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Un diapoaitivo análogo también puede utilizarse pa 
20. ra el ajuste de la presión As la rasqueta o para variar la

cantidad da tinta que fluye a la rasqueta. - - - - - - - -

Ba la Pig. 4, la sonda 9 está dispuesta de manera 
separada respecto al aparata medidor de la cantidad de tin­
ta. Esto no es absolutamente necesario; la sincronización de 

2$. la operación de medición puede efectuaras también Airee temen
te a través del impulso do la corriente alterna de alta fin 
cuenola que se origina en el generador 12. - - - - - - - -



En la ?i%. 4 so ha configurado como cadena do regu 
lación la parte prevista para el ajuste del ángulo de la ras 
quata. Bata parto podría configuraras naturalmente también 
como circuito de regulación con una reconducción eorreapon- 

5. diente* — — — — — — — — — — — — — — — ̂  — — — — — — — —

Bn al procedimiento descrito, el resultado de la 
impresión aloanza automáticamente, de manera independiente 
respecto a la velooidad de impresión, e l valor que el impre­
sor haya determinado y ajustado manualmente como aplicación 

10. adecuada de tinta, por ejemplo, a bajas velocidades de impre
sión o de otro modo. Se obtiene una solución relativamente 
sencilla y de acción rápida porque la aplicación de la tinta 
se mantiene de manera constante independientemente de la ye 
lenidad de impresión mediante la modificación del ángulo c( 

15. de la rasqueta 1. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

A los efectos consiguientes ae declaran de novedad 
y propiedad para Espada, sus territorios y plazas de sobera­
nía, las reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - - - -

-  11 -



1.- Procedimiento pera regular la cantidad de tinta 
en un mecanismo de impresión, particularmente la tinta a 
aplicar sobre una banda de material en un mecanismo de impre 
eión de una máquina de impresión aerigráfioa, caracterizado 
porque durante la operación de impresión la cantidad de tin­
ta aplicada per impresión se mide cuantitativamente en un pu& 
to de la banda de material, se compara este valor de medi­
ción con un valor nominal que representa la cantidad deseada 
de tinta y se influye por la desviación del valor medido rea 
poeto al valor nominal sobre por lo menos un elemento de 
ajuste, mediante el cual ae modifica por lo menos una de las 
magnitudes que influyen sobre la aplicación de la tinta del 
mecanismo de impresión. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

P.- Procedimiento aegdn la reivindicación 1, carato 
terisado porque por una desviación reapseto al valor nominal 
ae influye sobre un elemento de ajusta que modifica el ángulo 
de la rasqueta. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

3. - Procedimiento asgdn la reivindicación 1, carqc 
terlaado porque por una desviación respecto al valor nominal 
as influye sobre un elemento óe ajuste que modifica la pre­
sión da la rasqueta. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

4. - Procedimiento aegdn la reivindicación 1, careta 
terizado porque por una desviación respecto al valor nominal



8$ influye sobre un elemento de ajuste que modifica la canti 
dad de la tinta o el nivel de la tinta delante de la rasque­
ta. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5. - Procedimiento según una de las reivindioaoionee 
1 a 4. caracterizado porque antee de medirse la cantidad de 
tinta aplicada por impresión en un punto impreso de la banda 
de material, se determina primero dicho punto y luego se di­
rige la medición hacia el mismo. - - - - - - - - - - - - -

6. - Dispositivo para ejecutar el procedimiento se­
gún una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por un 
aparato (9) para reconocer los puntos (15) de impresión en 
la banda (5) de material, al cual se encuentra asignado un 
aparato (13) adecuado para medir la cantidad de tinta en di­
chos puntos, cuya señal forma el valor real de una cadena do 
regulación o de un circuito de regulación, y cuya desviación 
del valer real respecto al valor nominal registrada en un 
comparador (16) influye sobro un elemento (22) de ajuste que 
efectúa el ajuste del ángulo de la rasqueta (1). - - - - - -

7. - "PROCEDIMIENTO PARA RECULAR LA CANTIDAD DR TIN
TA 3N UH MECANISMO DE IMPRESION Y DISPOSITIVO CORRESPONDIEN­
TE". --------- --------- -------------- - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de catorce hojas foliadas y meca
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nografiadaa por una pola de eue caraa y de doa líminaa de di 
bujoa que la ilustran.

KKMH*
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