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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacidon de material compuesto de relleno para su uso en litografia offset.

La presente invencion versa acerca de un material compuesto no compresible de relleno para su uso con una
mantilla de impresion en litografia offset, y, mas en particular, acerca de un material mejorado de relleno que incluye
un compuesto polimérico en al menos una superficie que proporciona el calibre deseado al ensamblaje de la mantilla
de impresion.

Uno de los procedimientos comerciales de impresion mas comunes es la litografia offset, en la que se hace girar un
cilindro giratorio cubierto con una plancha de impresién que tiene un area de imagen receptiva a la tinta y cubierta de
ella, de modo que su superficie hace contacto con un segundo cilindro cubierto con una mantilla de impresion
receptiva a la tinta. La tinta en la superficie de la imagen de la plancha de impresién se transfiere o se traspasa a la
superficie de la mantilla, y se hace pasar papel entre el cilindro cubierto por la mantilla y un cilindro de apoyo para
transferir la imagen desde la superficie de la mantilla al papel.

Durante la etapa en la que se transfiere la imagen desde la plancha a la mantilla y desde la mantilla de impresion al
papel, es importante que haya un contacto intimo entre las superficies en contacto. Esto se logra normalmente
colocando los cilindros de modo que haya una interaccion fija entre las superficies de contacto para que la mantilla
se comprima en todo el recorrido hasta una profundidad fijada. En un procedimiento conocido, esta interaccion fija
se logra insertando uno o mas materiales no compresibles de relleno entre la mantilla y/o la plancha y la superficie
de los cilindros en los que estan montadas para aumentar el espesor de la mantilla y/o la plancha, proporcionando
un calibre homogéneo y ajustando la presion necesaria para lograr una buena transferencia de la tinta.

Los materiales convencionales no compresibles de relleno usados bajo la mantilla han comprendido capas
relativamente delgadas de poliéster, como papel Mylar o calandrado. Sin embargo, pueden hacer falta multiples
capas de estos materiales de relleno para construir la superficie de la mantilla hasta lograr un ajuste de interaccion
suficiente. Esto causa numerosos problemas de manejo e instalacién y requiere un tiempo adicional para su
instalacion. Ademas, una vez colocados en el cilindro de la mantilla, estos materiales de relleno tienden a menudo a
resbalar o deslizarse, lo que puede hacer que la superficie de la mantilla no sea uniforme y que ello dé como
resultado una calidad de impresion deficiente.

Se han desarrollado materiales compuestos de relleno que comprenden una o mas capas de tejido de calada, colas
de contacto a base de caucho y capas superficiales a base de caucho que tienen espesores mayores que los de los
materiales de relleno de papel. Sin embargo, tales materiales compuestos de relleno son caros de producir debido a
los procedimientos tradicionales de fabricacion en multiples pasadas, recubrimiento por cuchilla de la cola de
contacto a base de caucho y de las capas superficiales y al elevado costo de los tejidos de calada usados. Tales
materiales compuestos de relleno requieren con frecuencia al menos dos capas de tela para lograr las propiedades
necesarias de una elongacion baja y de resistencia elevada a la traccion. Ademas, los tejidos de calada usados en
los materiales compuestos de relleno actuales estan orientados de tal modo que las propiedades requeridas se
logran solamente en una direccion (tipicamente, la direccion de la maquina). Ademas, los materiales compuestos de
relleno adolecen de pérdida de calibre durante su uso, debido a las propiedades deficientes de deformacion
remanente por compresion de los compuestos a base de caucho usados y de los propios tejidos de calada. Asi, la
vida de los materiales compuestos de relleno se ve reducida, dado que los materiales tienden a perder calibre (es
decir, espesor) durante la operacion.

En consecuencia, sigue existiendo la necesidad en la técnica de un material de relleno de bajo costo, no
compresible y no direccional que tenga un espesor que sea suficiente para ser instalado sin la necesidad de
multiples capas y que mantenga su calibre durante su vida util.

La presente invencion satisface esa necesidad al proporcionar un material de relleno no compresible y no direccional
que tiene un espesor entre aproximadamente 0,25 mm y aproximadamente 1,7 mm que puede ser instalado como
un solo relleno integral. El material compuesto de relleno es de bajo coste y mantiene su calibre durante su vida (til.

Segun un aspecto de la presente invencion, se proporciona un material compuesto integral de relleno para su uso
con una mantilla de impresién que comprende un sustrato seleccionado del grupo constituido por tela, lienzo y
pelicula. El sustrato tiene superficies primera y segunda e incluye un compuesto polimérico en al menos una de las
superficies primera y segunda. Preferentemente, el compuesto polimérico esta incluido tanto en la superficie primera
como en la segunda. El material compuesto de relleno tiene en su totalidad un espesor sustancialmente uniforme.
Por “espesor sustancialmente uniforme” queremos decir que el espesor varia solo en aproximadamente 0,025 mm.
Ademas, la superficie del compuesto polimérico es, preferentemente, sustancialmente lisa y libre de relieves,
hoyuelos u otras imperfecciones superficiales.

Preferentemente, el sustrato es una tela seleccionada entre tela de insercidon de trama, tejido de calada y tela no
tejida. Preferentemente, el sustrato comprende una tela de insercién de trama que comprende hilos de al menos
1000 denieres.
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El compuesto polimérico se selecciona entre el cloruro de polivinilo, elastomeros termoplasticos (TPE), uretanos,
cauchos sintéticos compuestos y mezclas de los mismos. Preferentemente, el compuesto polimérico tiene una
deformaciéon remanente por compresion de menos de aproximadamente 25; mas preferentemente, de menos de
aproximadamente 10; y lo més preferente es que sea de menos de aproximadamente 4. Por deformacién remanente
por compresion se alude a la medida de que una composicién no vuelva a su espesor original después de que se la
haya comprimido hasta un espesor especifico durante una cantidad de tiempo especifica. Preferentemente, el
compuesto polimérico comprende cloruro de polivinilo que tiene una dureza Shore A de entre aproximadamente 60 y
aproximadamente 80.

El material compuesto de relleno puede ser fabricado con facilidad proporcionando un sustrato seleccionado entre
tela, lienzo y pelicula y aplicando el compuesto polimérico a al menos una de las superficies primera y segunda del
sustrato. EI compuesto polimérico puede ser aplicado mediante técnicas convencionales de revestimiento o
laminado. Preferentemente, el procedimiento incluye, ademas, el brufiido de la superficie del sustrato que incluye
sobre si dicho compuesto polimérico para ajustar el espesor del material compuesto de relleno hasta un calibre
predeterminado. Preferentemente, el material compuesto de relleno resultante tiene un espesor de al menos 0,25
mm y es, preferentemente, sustancialmente no compresible en volumen. Por “no compresible en volumen” se quiere
decir que el material de relleno mantiene su volumen original cuando es sometido a una fuerza compresora
predeterminada. Preferiblemente también, el material compuesto de relleno tiene sustancialmente las mismas
propiedades de elongacién y de traccion en la direccion de la trama que en la de la urdimbre.

En uso, el material compuesto de relleno puede interponerse entre una mantilla de impresion y un cilindro de
mantilla en el que se monta la mantilla de impresion.

En consecuencia, es una caracteristica de la presente invencion proporcionar un procedimiento y un material
compuesto de relleno que es bajo en costo y que no pierde su espesor durante su vida util. Otras caracteristicas y
ventajas de la invencion seran obvias a partir de la siguiente descripcion, de los dibujos adjuntos y de las
reivindicaciones adjuntas.

La Fig. 1 es una vista en corte transversal de un material compuesto de relleno segin la presente
invencion;

la Fig. 2 ilustra la estructura del sustrato preferente para su uso en la invencion;
la Fig. 3 ilustra un conjunto de impresion utilizando el material compuesto de relleno; y

la Fig. 4 ilustra el material compuesto de relleno montado en un cilindro de mantilla de impresion tomado a
lo largo de las lineas 4-4 de la Fig. 3.

El material compuesto de relleno de la presente invencion proporciona varias ventajas con respecto a materiales de
relleno previos, porque tiene mayor espesor, de manera que no hacen falta multiples capas. Ademas, el material
compuesto de relleno es de bajo costo de produccién y proporciona las propiedades deseadas de calibre, retencion
del calibre, elongacion y resistencia a la traccion necesarias para garantizar una buena calidad de impresion y una
vida prolongada cuando se usa con una mantilla de impresion en aplicaciones de litografia offset.

El material compuesto 10 de relleno esté ilustrado en la Fig. 1 e incluye un sustrato 12 que tiene superficies 14y 16
primera y segunda que estan revestidas o laminadas preferentemente por las dos caras con un compuesto
polimérico 18.

El sustrato preferente para su uso en la presente invencion es una tela 20 de insercion de trama, tal como se
muestra en la Fig. 2, que esta construida con hilos de filamentos sintéticos de al menos 1000 denieres extendidos en
un patron simétrico de 9 x 9 (9 hilos/pulgada en la direccion de la urdimbre 22 y de 9 hilos/pulgada en la direccion de
la trama 24). Tales telas estan disponibles comercialmente. Se prefiere esta construcciéon equilibrada porque el
espacio abierto resultante entre los hilos permite que el compuesto polimérico, cuando se aplica a ambas
superficies, se una a través de las aberturas y desarrolle una buena adhesién sin la necesidad de activadores de la
adhesion. Si la tela de insercién de trama ha de ser revestida o laminada solamente por una cara, se prefiere una
estructura mas cerrada, y pueden ser necesarios activadores de la adhesion.

Aunque la disposicion preferida de los hilos es simétrica, también pueden usarse disposiciones no simétricas
variando el recuento (es decir, el numero de hilos por unidad, por ejemplo el nUmero de hilos por pulgada en la
direccion de la urdimbre y/o la trama), el denier y el tipo de hilos usados en cada direccion, de modo que las
propiedades de traccion y elongacion se mantengan a un nivel aproximadamente equivalente tanto en la direccion
de la urdimbre como de la trama. Por ejemplo, pueden usarse hilos de menor denier si se aumenta el recuento para
mantener las propiedades deseadas de traccion y elongaciéon. También pueden usarse hilos de mayor denier
disminuyendo en correspondencia el recuento.

La resistencia preferente a la traccion del material de relleno es mayor que 889,64 Newtons, pero deberia apreciarse
que la resistencia a la traccion puede ser sustancialmente menor si el material de relleno se inserta entre el cilindro y

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2361902 T3

la mantilla de impresion sin tension. Aunque se prefiere que las resistencias a la traccion y la elongacién sean
sustancialmente iguales tanto en la direccion de la urdimbre como en la de la trama, deberia apreciarse que no es
vital que sean iguales para lograr las propiedades deseadas.

El calibre del sustrato puede variar dependiendo del denier y del tipo de hilo usado, pero esta tipicamente entre
aproximadamente 0,25 y aproximadamente 0,38 mm para telas fabricadas de hilo de 1000 denieres. Debiera
apreciarse que el calibre y la tolerancia del calibre del material compuesto acabado de relleno se controlan mediante
la cantidad de revestimiento polimérico y de la etapa de brufiido subsiguiente.

Aunque el sustrato preferente es una tela de insercion de trama, pueden usarse otros materiales de sustrato,
incluyendo, sin limitacién, telas de calada y no tejidas, lienzos, peliculas y peliculas perforadas. Aunque el sustrato
esta preferentemente en la forma de una sola capa, también es posible combinar multiples capas de telas y/o
peliculas en un material integral de relleno para lograr las propiedades deseadas de espesor, elongaciéon y
resistencia a la traccion. Por ejemplo, pueden usarse telas no tejidas como capas rentables de relleno de espacios
dentro del material compuesto de relleno o en las superficies externas del mismo.

También es posible incorporar una capa compresible en el material compuesto de relleno. Preferentemente, tal capa
compresible comprende microesferas termoplasticas que pueden incorporarse en una de las capas del compuesto
polimérico o incluirse como una capa separada entre el sustrato y el compuesto polimérico. EI compuesto polimérico
preferente para su uso en el material de relleno de la presente invencién es un compuesto flexible de cloruro de
polivinilo (PVC). Los compuestos de PVC deberian tener una dureza Shore A que oscile entre aproximadamente 60
y 80, y deberian tener una deformacion remanente por compresion menor de aproximadamente 25; mas
preferentemente, menor de aproximadamente 10; y lo mas preferente es que sea menor de aproximadamente 4.
Tales compuestos de PVC estan disponibles comercialmente. Los compuestos de PVC pueden ser mezclados con
otros polimeros, como caucho de nitrilo, acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS), polietileno clorado y vinil acetato de
etileno. También pueden usarse otros compuestos poliméricos flexibles fabricados de materiales como los uretanos
y los cauchos sintéticos con la condicion de que presenten las propiedades deseadas de deformacién remanente
reducida por compresion.

El compuesto polimérico es aplicado al sustrato de manera convencional mediante revestimiento o laminado v,
preferentemente, se aplica de una forma tal que se minimicen o se eviten los vacios dentro de la o las capas
resultantes. Debido a los espacios abiertos o intersticios en la tela, el material compuesto resultante de relleno
puede tener una superficie con “hoyuelos” que pueden ser eliminados brufiendo el material en la etapa final de
fabricacién para proporcionar superficies sustancialmente lisas sobre el compuesto. La etapa de brufiido también
funciona para ajustar el calibre global y lograr la necesaria tolerancia en el espesor.

Con referencia ahora a las Figuras 3 y 4, se ilustra el material compuesto 10 de relleno en combinaciéon con una
construccion de mantilla de impresion en un cilindro de impresion. Segin se muestra en la Fig. 4, se coloca el
material compuesto 10 de relleno entre una mantilla 26 de impresion y un cilindro 28 de impresion. En uso, se hace
girar un cilindro giratorio 25 cubierto con una plancha de impresion que contiene tinta para que haga contacto con el
cilindro 28 que contiene la mantilla de impresién y el material compuesto de relleno. El cilindro 28 de impresion hace
contacto entonces con un cilindro 30 de apoyo, de modo que pueda transferirse una imagen de la mantilla de
impresion a un sustrato 32 de papel al que se hace pasar entre el cilindro de la mantilla de impresion y el cilindro de
apoyo.

Habiendo descrito la invencion en detalle y con referencia a las realizaciones preferentes de la misma, sera evidente
gue son posibles modificaciones y variaciones sin apartarse del alcance de la invencion.

En las siguientes clausulas se presentan expresiones alternativas del concepto de la invencion:
1. Un material compuesto integral de relleno para su uso con una mantilla de impresiéon que comprende:

un sustrato que tiene superficies primera y segunda que se selecciona del grupo constituido por tela, lienzo
y pelicula, incluyendo dicho sustrato un compuesto polimérico en al menos una de dichas superficies
primera y segunda que se selecciona entre cloruro de polivinilo, uretanos, cauchos sintéticos compuestos y
mezclas de los mismos; teniendo dicho material compuesto de relleno en su totalidad un espesor
sustancialmente uniforme.

2. El material compuesto de relleno de la clausula 1 en el que dicho sustrato comprende una tela seleccionada
entre tela de insercién de trama, tejido de calada y tela no tejida.

3. El material compuesto de relleno de la clausula 2 en el que dicho sustrato comprende una tela de insercion de
trama que comprende hilos de al menos 1000 denieres.

4. El material compuesto de relleno de la clausula 1 en el que dicho compuesto polimérico comprende cloruro de
polivinilo.
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El material compuesto de relleno de la clausula 4 en el que dicho cloruro de polivinilo tiene una dureza Shore A
de entre aproximadamente 60 y aproximadamente 80.

El material compuesto de relleno de la clausula 1 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacion
remanente por compresion de menos de aproximadamente 25.

El material compuesto de relleno de la clausula 1 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacion
remanente por compresion de menos de aproximadamente 10.

El material compuesto de relleno de la clausula 1 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacion
remanente por compresion de menos de aproximadamente 4.

El material compuesto de relleno de la clausula 1 que tiene un espesor de aproximadamente 0,25 mm a 1,7
mm.

El material compuesto de relleno de la clausula 1 en el que dicho sustrato incluye dicho compuesto polimérico
en dichas superficies primera y segunda.

El material compuesto de relleno de la clausula 10 en el que dicho sustrato es una tela de insercién de trama
que tiene un ligamento calado y en el que dicho compuesto polimérico en dicha primera superficie se une con
dicho compuesto polimérico en dicha segunda superficie a través del calado en dichos ligamentos.

Un material compuesto integral de relleno para su uso con una mantilla de impresién que comprende:

un sustrato que tiene superficies primera y segunda que se selecciona del grupo constituido por tela, lienzo
y pelicula, incluyendo dicho sustrato un compuesto polimérico en al menos una de dichas superficies
primera y segunda que se selecciona entre cloruro de polivinilo, uretanos, cauchos sintéticos compuestos y
mezclas de los mismos; teniendo dicho material compuesto de relleno sustancialmente las mismas
propiedades de elongacién y de traccién en la direccion de la urdimbre y de la trama.

En combinacion, un cilindro de impresién que tiene sobre si un mantilla de impresion receptiva a la tinta y que
incluye un material compuesto integral de relleno colocado entre dicha mantilla de impresion y dicho cilindro de
impresion, comprendiendo dicho material compuesto de relleno un sustrato que tiene superficies primera y
segunda que se selecciona del grupo constituido por tela, lienzo y pelicula, incluyendo dicho sustrato un
compuesto polimérico sobre al menos una de dichas superficies primera y segunda que se selecciona entre
cloruro de polivinilo, uretanos, cauchos sintéticos compuestos y mezclas de los mismos.

Un procedimiento de fabricacién de un material compuesto de relleno para su uso con una mantilla de impresién
que comprende:

proporcionar un sustrato que tiene superficies primera y segunda que se selecciona del grupo constituido
por tela, lienzo y pelicula;

aplicar a al menos una de dichas superficies primera y segunda de dicho sustrato un compuesto polimérico
seleccionado entre cloruro de polivinilo, uretanos, cauchos sintéticos compuestos y mezclas de los mismos.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho sustrato comprende una tela seleccionada entre tela de
insercién de trama, tejido de calada y tela no tejida.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho sustrato comprende una tela de insercién de trama que
comprende hilos de al menos 1000 denieres.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho compuesto polimérico comprende cloruro de polivinilo.

El procedimiento de la clausula 17 en el que dicho cloruro de polivinilo tiene una dureza Shore A de entre
aproximadamente 60 y aproximadamente 80.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacién remanente por
compresion de menos de aproximadamente 25.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacion remanente por
compresion de menos de aproximadamente 10.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacién remanente por
compresion de menos de aproximadamente 4.

El procedimiento de la clausula 14 que incluye el brufiido de la superficie de dicho sustrato que contiene sobre
si dicho compuesto polimérico.
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El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho compuesto polimérico se aplica mediante revestimiento.
El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho compuesto polimérico se aplica mediante laminado.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho compuesto polimérico se aplica a dichas superficies primera
y segunda de dicho sustrato.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho material compuesto de relleno tiene un espesor de
aproximadamente 0,25 mm a 1,7 mm.

El procedimiento de la clausula 14 en el que dicho material compuesto de relleno es sustancialmente no
compresible.
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REIVINDICACIONES

Un procedimiento de fabricacion de un material compuesto integral de relleno, sustancialmente no compresible
en volumen, para su uso con una mantilla de impresion, teniendo el material compuesto de relleno
sustancialmente las mismas propiedades de elongacioén y de traccion tanto en la direccion de la trama como de
la urdimbre, comprendiendo el procedimiento:

proporcionar un sustrato que tiene superficies primera y segunda que se selecciona del grupo constituido
por tela, lienzo y pelicula;

aplicar a al menos una de dichas superficies primera y segunda de dicho sustrato un compuesto polimérico
seleccionado entre cloruro de polivinilo, uretanos, cauchos sintéticos compuestos y mezclas de los mismos.

El procedimiento de la Reivindicacién 1 en el que dicho sustrato comprende una tela seleccionada entre tela de
insercién de trama, tejido de calada y tela no tejida.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho sustrato comprende una tela de insercion de trama que
comprende hilos de al menos 1000 denieres.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho compuesto polimérico comprende cloruro de polivinilo.

El procedimiento de la Reivindicacion 4 en el que dicho cloruro de polivinilo tiene una dureza Shore A de entre
aproximadamente 60 y aproximadamente 80.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacion remanente
por compresién de menos de aproximadamente 25.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformacion remanente
por compresion de menos de aproximadamente 10.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho compuesto polimérico tiene una deformaciéon remanente
por compresion de menos de aproximadamente 4.

El procedimiento de la Reivindicaciéon 1 que incluye el brufiido de la superficie de dicho sustrato que contiene
sobre si dicho compuesto polimérico.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho compuesto polimérico se aplica mediante revestimiento.
El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho compuesto polimérico se aplica mediante laminado.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho compuesto polimérico se aplica a dichas superficies
primera y segunda de dicho sustrato.

El procedimiento de la Reivindicacion 1 en el que dicho material compuesto de relleno tiene un espesor de
aproximadamente 0,25 mm a 1,7 mm.
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