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DESCRIPCION
Medio para unir una plancha de impresién a un cilindro de impresion
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un medio y un dispositivo para unir una plancha de impresion flexografica a un
cilindro de impresion en una prensa de impresion. El medio y el dispositivo divulgados permiten que la plancha de
impresion se una de manera amovible al cilindro de impresion.

Antecedentes de la invencion

Existen diversos métodos para unir una plancha de impresién a un cilindro de impresién. EI método mas
ampliamente usado es el uso simple de una cinta de adhesion doble. A este respecto, se utiliza la cinta de adhesién
doble para unir directa o indirectamente la plancha de impresién al cilindro de impresion. EI documento WO-A-
95/32851 divulga una cinta que monta una plancha flexografica. Un segundo método implica el uso de un
fotopolimero para unir la plancha de impresién al cilindro de impresion. El presente método se describe en la patente
de Estados Unidos N°. 5.715.750. El ultimo método utiliza un elemento de sujecion para unir la plancha de impresion
al cilindro de impresiéon. En el caso de cada uno de los métodos de unién anteriores, con frecuencia, se usan
laminas por separado de espuma para proporcionar la resiliencia o amortiguacion adicional a la estructura total.

En este sentido los problemas surgen por que el uso de cinta de adhesion doble provoca dificultades para retirar la
cinta del cilindro de impresién y/o de la plancha de impresién, ya que con frecuencia la cinta deja residuos que
después interfieren con la reutilizacion de la plancha de impresion. Ademas, el uso de piezas multiples de cinta de
adhesion doble, como se requiere de forma general, hace que el registro de la plancha de impresion sobre el cilindro
de impresion resulte dificil, especialmente debido a que la retirada y la recolocacion resultan dificiles. Ademas, el
uso de capas multiples de refuerzo de espuma, como se requiere de forma general, también presenta problemas en
cuanto al registro y la eficiencia de la operacién de montaje.

Como resultado de ello, es un objetivo de la presente invencion proporcionar un medio y un dispositivo que permitan
la unién sencilla, y la retirada, de planchas de impresion a un cilindro de impresion, al tiempo que se proporciona una
capa de amortiguamiento como parte integral del medio de union. De este modo, la invencion divulgada en la
presente memoria resuelve los inconvenientes del uso de cinta de adhesion doble ya que no deja residuos
problematicos tras el despegado y se puede usar para colocar de forma sencilla y re-posicionar la plancha de
impresion sobre el cilindro de impresion para facilitar el registro.

Sumario de la invenciéon

Los inventores de la presente memoria proponen un método para unir de forma amovible una plancha de impresion
a un cilindro de impresion, comprendiendo dicho método:

(1) unir una lamina de fotopolimero al cilindro de impresién, comprendiendo la lamina de fotopolimero caras
principales primera y segunda que son opuestas una con respecto a la otra, donde la primera cara principal esta
en contacto y se une al cilindro de impresion y donde la primera y la segunda caras principales tienen una
adhesividad superficial (adherencia) de al menos 600 g medida por la norma ASTM D-2979-95;

(2) poner en contacto y unir la plancha de impresion a la segunda cara principal;

donde la lamina de fotopolimero comprende:

(a) aglutinante;

(b) al menos un monémero;

(c) fotoiniciador; y

(d) microesferas con un diametro menor de 90 pm.

y donde la resiliencia de la lamina de fotopolimero es de 8 a 20 medida por el método ASTM D 2632-88 modificado
para medir a un espesor de 0,635 cm (0,250 pulgadas).

Descripcion detallada de la invencién

Los inventores de la presente memoria proponen un método para unir una plancha de impresién a un cilindro de
impresion de manera que la plancha de impresion se pueda retirar de forma sencilla, reunir y reubicar sobre el
cilindro de impresion y de manera que el medio de uniéon se pueda reutilizar para unir multiples planchas de
impresion al cilindro de impresion con el tiempo. Ademas, el medio para unir de forma amovible la plancha de
impresion al cilindro de impresion proporciona un efecto de amortiguamiento para la plancha de impresion durante el
uso.

Las ventajas anteriores se pueden lograr por medio de la utilizaciéon de un método para unir de forma amovible una
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plancha de impresién a un cilindro de impresién, comprendiendo dicho método:

(1) unir una capa de fotopolimero al cilindro de impresion, comprendiendo la capa de fotopolimero caras
principales primera y segunda que son opuestas una con respecto a la otra, donde la primera cara principal entra
en contacto y se une al cilindro de impresion y donde la primera y segunda caras principales tienen una
adhesividad superficial (adherencia) de al menos 600 g medido por la norma ASTM D-2979-95.

(2) poner en contacto y unir la plancha de impresion a la segunda cara principal;

donde la capa de fotopolimero comprende:

(a) aglutinante;

(b) al menos un monémero;

(c) fotoiniciador; y

(d) microesferas con un diametro menor de 90 pm.

La capa de fotopolimero sirve como medio de unién para unir la plancha de impresion al cilindro de impresién. En
este sentido, el fotopolimero en forma de lamina se corta de manera que se pueda enrollar alrededor del cilindro, de
forma completa o parcial. De este modo, un lado o cara de la lamina de fotopolimero se coloca en contacto con la
superficie exterior del cilindro de impresién. La adhesividad del fotopolimero mantiene la lamina de fotopolimero en
contacto con el cilindro de impresion; no obstante, la lamina de fotopolimero se puede retirar de forma sencilla
simplemente tirando de ella fuera del cilindro de impresioén con la fuerza suficiente para vencer la adhesion. Deberia
apreciarse que en este sentido los cilindros de impresion implicados generalmente tienen superficies externas que
comprenden cromo pulido, niquel, acero o acero inoxidable. Como resultado de ello, la lamina de fotopolimero se
puede desprender de forma sencilla y limpia del cilindro de impresion, cuando se desee. Una vez que se ha unido la
lamina de foto polimero al cilindro de impresién por medio de una superficie o cara del fotopolimero, la otra
superficie o cara del fotopolimero se encuentra disponible para unir la plancha de impresién. En este sentido, la
superficie trasera o sustrato de la plancha de impresién se pone en contacto con la segunda superficie expuesta del
fotopolimero de manera que el sustrato de la plancha de impresion se adhiera al fotopolimero de forma amovible.
Generalmente, el sustrato de estas planchas de impresion comprende una lamina suave de poli(tereftalato de
etileno) o poli(naftalato de etileno). Como resultado de ello, aunque la plancha de impresion se adhiera al
fotopolimero, la plancha de impresion se puede retirar de forma facil y sencilla del fotopolimero. La lamina de
fotopolimero se puede reutilizar uniéndola y despegandola del cilindro de impresién y uniendo y despegando la
plancha de impresiéon de la misma. Cuando las superficies del fotopolimero se ensucian, la adherencia superficial
puede disminuir. La adherencia superficial del fotopolimero en este caso se puede re-establecer para re-utilizacion
limpiando las superficies del fotopolimero con acetato de etilo u otro disolvente apropiado.

Generalmente, la lamina de fotopolimero comprende (i) uno o mas aglutinantes, (ii) uno o mas mondémeros, (iii) uno
o mas fotoiniciadores y (iv) microesferas. Los aglutinantes apropiados incluyen poli(oligobmeros de uretano) (es decir,
"prepolimeros"), basados en la reaccidon de uno o multiples dioles (polioles) con una especie de isocianato. Los
polioles apropiados incluyen poli(etilen glicol-co-propilen glicol), poli(propilen glicol), poli(tetrametilen glicol), poli(1,2-
butilen glicol), polibutadien diol hidrogenado, polibutadien diol, diversos poli(polioles de éster) (basados en acido
adipico, basados en caprolactona, etc.). Los mas preferidos son polibutadien diol poli(etilen glicol-co-propilen glicol, y
poli(propilen glicol). Los isocianatos apropiados incluyen diisocianato de tolueno (TDI) y mezclas de isomeros
asociados, y diisocianato de isoforona (IPDI). Los mas preferidos son mezclas de TDI y IPDI con un porcentaje en
peso de 80/20 respectivamente.

La concentracion de aglutinante en el fotopolimero puede variar de 60 a 90 por ciento en peso, pero es
preferentemente de 75 a 85 por ciento en peso.

Los mondmeros apropiados incluyen ésteres acrilico y (met) acilico de alquilo tales como, acrilato de laurilo (LMA),
ésteres acrilicos/metacrilicos etoxilados tales como poli(monometacrilato de propilen glicol) (PPGMMA), metacrilato
de hidroxipropilo (HPMA), ésteres dimetacrilicos o acrilicos tales como dimetacrilato de polipropilen glicol
(PPGDMA), dimetacrilato de butilen glicol (BGDMA), dimetacrilato de dietilen glicol y ésteres acrilicos trifuncionales
tales como trimetacrilato de trimetilol propano (TMPTMA) o triacrilato de trimetilol propano (TMPTA). Los mas
preferidos son LMA, PPGMMA, HPMA, PPGDMA, BGDMA y TMTPMA.

La concentracion de los monémeros en el fotopolimero puede variar de 5 a 20 por ciento en peso. El tipo y la
cantidad de monémeros usados en el fotopolimero tienen un efecto significativo sobre la adhesividad (adherencia)
de la lamina de fotopolimero curada, de modo que una variable principal para el control de la adhesividad del
fotopolimero curado es la cantidad y tipo de mondmero usado. Generalmente, si se aumenta la concentracion de
monomero y/o se disminuye el peso molecular del monémero, el fotopolimero curado se vuelve mas adhesivo.

Los fotoiniciadores apropiados incluyen: bencil dimetil cetal (IRGACURE® 651), benzoin isobutil éter (BIBE),
benzofenona y derivados asociados, 2,2-dietoxiacetofenona, ciclohexil fenil cetona derivados (IRGACURE® 184),
etc., derivados de 6xido de mono y diacilfosfina (IRGACURE® 819).
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Los fotoiniciadores mas preferidos son BIBE, IRGACURE® 184 e IRGACURE® 651. El mas preferido es BIBE. La
concentraciéon puede variar de un 0,5 a un 3 por ciento en peso pero es preferentemente de un 1 por ciento en peso
a un 2 por ciento en peso.

La eleccion de las microesferas es importante para el éxito de la invencion. Preferentemente, las microesferas son
de tamario uniforme o distribucién uniforme de tamafio de particula y pueden existir como particulas bien expandidas
o bien no expandidas. En una realizacion preferida, se usan microesferas expandidas, debido al calor requerido para
mezclar de forma eficaz las microesferas en el interior de la composicion de resina viscosa. El porcentaje en peso de
las microesferas en la composicién normalmente varia de aproximadamente un 0,5 % a aproximadamente un 5,0 %
en peso de la formulacion de resina, pero es preferentemente de aproximadamente un 1,0 % a un 2,5 % en peso.
Obviamente el tipo, tamafio y cantidad de microesferas usadas en el fotopolimero controlan el efecto amortiguador
que se puede lograr y la resiliencia del fotopolimero. Estos se deben optimizar para la aplicacion de impresion
particular que se emplea.

Independientemente de si las microesferas son expandidas o no expandidas, generalmente las microesferas
consisten en una cubierta termoplastica que encapsula un hidrocarburo. La cubierta de la microesfera es
normalmente un copolimero de acrilonitrilo y cloruro de vinilideno o metacrilonitrilo, y el hidrocarburo del interior de la
cubierta es normalmente isobuteno o isoptentano. Existe un nimero de fuentes comerciales para las microesferas
termoplasticas. EXPANCEL® es el nombre comercial para las microesferas disponibles en Noble Industries. Las
microesferas poliméricas DUALITE® y MICROPEARL® se encuentran disponibles en Pierce & Stevens Corporation.

Con el fin de formar la lamina de fotopolimero, los componentes del fotopolimero se mezclan juntos y después el
fotopolimero mezclado bien se moldea o bien se somete a extrusién para dar lugar a una lamina de espesor
requerido. La lamina de fotopolimero después se cura por medio de exposicién a radiacién ultravioleta. La cantidad
de radiacion necesaria varia en base a la composicion y espesor del fotopolimero. La cantidad de radiacion usada, y
por tanto el alcance del curado del fotopolimero es otra variable que se puede usar para controlar la adhesividad
(adherencia) del fotopolimero. Generalmente, cuanto menos curado esta el fotopolimero, mas adhesivo sera. No
obstante, el fotopolimero se debe curar de forma suficiente para que la integridad y la resistencia del fotopolimero
sean suficientes. Una vez que la lamina de fotopolimero se ha curado, se encuentra lista para el corte con el tamario
deseado y el uso. Aunque se pueden aplicar multiples laminas de fotopolimero unas sobre otras sobre el cilindro de
impresion, es preferible aplicar una lamina de fotopolimero con el espesor deseado.

La adhesividad o adherencia superficial de la lamina de fotopolimero se pueden medir tras el curado usando el
método ASTM D-2979-95. La adhesividad superficial (adherencia) del fotopolimero deberia ser al menos 600 g y es
preferentemente de 700 g a 1500 g. La resiliencia del fotopolimero tras el curado se puede medir por el método
ASTM D2632-88 (Modificado para medir a 0,635 cm (.250 pulgadas) de espesor) y es de 8 a 20. La suavidad del
fotopolimero tras el curado se puede medir por el método ASTM D2240 y puede estar por encima de un intervalo
amplio dependiendo de la aplicacion de impresion pero es preferentemente de 35 a 50.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para unir, de forma amovible, una plancha de impresién a un cilindro de impresién, comprendiendo
dicho método:

(i) unir una lamina de fotopolimero al cilindro de impresidon, comprendiendo la lamina de fotopolimero caras
principales primera y segunda que son opuestas una con respecto a la otra, donde la primera cara principal esta
en contacto y se une al cilindro de impresion y donde la primera y la segunda caras principales tienen una
adherencia superficial de al menos 600 g medida mediante la norma ASTM D-2979-95;

(ii) poner en contacto y unir la plancha de impresién a la segunda cara principal; donde la lamina de fotopolimero
comprende:

(a) aglutinante;

(b) al menos un monémero;

(c) fotoiniciador; y

(d) microesferas con un diametro menor de 90 pm,

y donde la resiliencia de la lamina de fotopolimero es de 8 a 20 medida por el método ASTM D 2632-88
modificado para medir a un espesor de 0,635 cm (0,250 pulgadas).

2. Un método de acuerdo con la reivindicacién 1, donde la suavidad de la lamina de fotopolimero es de 35 a 50,
medida por la norma ASTM D2240.

3. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1 donde la adherencia superficial es de 700 g a 1500 g.
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