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DESCRIPCION
Método para mejorar el desempefio de impresion en placas de impresion flexografica
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere en general a un método para preparar un elemento de impresion flexografica de
imagen en relieve para proporcionar una estructura de relieve mejorada sobre el mismo.

Antecedentes de la invencion

La flexografia es un método de impresion que se utiliza comunmente para las ejecuciones de gran volumen. La
flexografia se emplea para imprimir sobre una variedad de sustratos tales como papel, cartulina, cartén corrugado,
peliculas, hojas finas y laminados. Los periédicos y las bolsas de la tienda de comestibles son ejemplos
prominentes. Las superficies gruesas y las laminas elasticas se pueden imprimir econémicamente solo mediante
flexografia. Las placas de impresion flexografica son placas de relieve con elementos de imagen elevados sobre
areas abiertas. Generalmente, la placa es algo blanda, y lo suficientemente flexible como para envolverse alrededor
de un cilindro de impresion, y lo suficientemente resistente para imprimir mas de un milléon de copias. Tales placas
ofrecen una serie de ventajas a la impresora, basadas principalmente en su durabilidad y la facilidad con la que se
pueden hacer.

El cartén corrugado incluye generalmente un medio ondulante que es tipicamente una capa de cartulina plisada o
con ranurado multiple, denominada "acanalada", adyacente a un papel plano o capa similar al papel llamada
"revestimiento”. Una construccion tipica de cartdon corrugado comprende una capa de acanalado intercalada entre
dos capas de revestimiento. Otras realizaciones pueden incluir multiples capas de acanalado y/o revestimiento. La
capa intermedia acanalada proporciona rigidez estructural al carton corrugado. Dado que el cartén corrugado se
utiliza como envase y se forma en cajas y recipientes, la capa de revestimiento que forma una superficie exterior del
cartén corrugado se imprime frecuentemente con informacion de identificacion para el envase. La capa de
recubrimiento exterior tiene a menudo pequenas indentaciones debido al soporte desigual de la capa de acanalado
subyacente.

Un problema que se puede encontrar cuando se imprime sobre sustratos de cartdn corrugado es la aparicion de un
efecto de impresion denominado "estriado" (y que también se conoce como "bandas" o "rayado” o "lavado"). Puede
producirse estrado cuando se imprime el revestimiento sobre la superficie exterior del cartén corrugado, después de
que se haya montado el cartén corrugado. El efecto de estriado es visible como regiones de impresion oscura, es
decir, bandas de mayor densidad, que alternan con regiones de impresion clara, es decir, bandas de densidad mas
clara que corresponden a la estructura de estria subyacente del cartéon corrugado. La impresién mas oscura ocurre
cuando las porciones mas superiores de la estructura de capa interna plegada sostienen la superficie de impresion
del revestimiento. El efecto de estriado puede ser evidente en areas de una imagen impresa que tiene tonos o
valores de tinte en los que las areas entintadas representan una fraccién del area total, asi como en areas de la
imagen impresa donde la cobertura de tinta es mas completa. Este efecto de estriado es tipicamente mas
pronunciado cuando se imprime con un elemento de impresion flexografica producido usando un proceso de flujo de
trabajo digital. Ademas, el aumento de la presion de impresion no elimina la formacion de rayas y el aumento de la
presion puede dafiar el sustrato de carton corrugado. Por lo tanto, se necesitan otros métodos para reducir la
formacion de rayas o de estriado cuando se imprime sobre sustratos de carton corrugado.

Una placa de impresion flexografica tipica suministrada por su fabricante es un articulo multicapa hecho de, por
orden, una capa de respaldo, o de soporte; una o mas capas fotocurables no expuestas; una capa protectora o una
pelicula deslizante; y a menudo una cubierta protectora.

Los documentos US 5.705.310 y US 2003/0211423 divulgan un procedimiento para fabricar una plancha de
impresion flexografica. EI documento EP 1 457 823 divulga un elemento fotosensible para uso como un elemento de
impresion flexografica. El documento WO 2009/033124 divulga un sistema y un método para exponer una placa de
polimero digital. El documento US 2009/0084278 divulga un procedimiento para fabricar peliculas micro-estampadas
metalizadas. El documento EP 1 033 622 divulga un procedimiento para preparar formas de impresion flexografica.
El documento EP 1 156 368 divulga material fotosensible de multiples capas para placas de impresioén flexografica.
El documento US 6.238.837 divulga un elemento flexografico que tiene una capa que puede cortarse mediante
infrarrojos. El documento US 2008/0076066 divulga un precursor de placa de impresion litografica fotosensible del
tipo de fotopolimerizacion. El documento US 4.320.188 divulga composiciones fotopolimerizables que contienen
elastomeros y elementos fotoendurecibles fabricados a partir de los mismos.

La hoja de soporte o la capa de respaldo presta soporte a la placa. La hoja de soporte, o capa de respaldo, puede
estar formada a partir de un material transparente u opaco tal como papel, pelicula de celulosa, plastico o metal. Los
materiales preferidos incluyen hojas hechas de materiales poliméricos sintéticos tales como poliésteres, poliestireno,
poliolefinas, poliamidas y similares. Generalmente, la capa de soporte mas ampliamente utilizada es una pelicula
flexible de politereftalato de etileno. La hoja de soporte puede comprender opcionalmente una capa adhesiva para
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una uniéon mas segura a la(s) capa(s) fotocurable(s). Opcionalmente, también se puede proporcionar una capa
antihalo entre la capa de soporte y la una o mas capas fotocurables. La capa antihalo se usa para minimizar la
halacion causada por la dispersion de luz UV dentro de las areas sin imagen de la capa de resina fotocurable.

La(s) capa(s) fotocurable(s) puede(n) incluir cualquiera de los fotopolimeros conocidos, monémeros, iniciadores,
diluyentes reactivos o no reactivos, cargas y colorantes. El término fotocurable se refiere a una composicion que
experimenta polimerizacion, reticulacién o cualquier otra reaccion de curado o endurecimiento en respuesta a la
radiacion actinica, con el resultado de que las porciones no expuestas del material pueden separarse selectivamente
y retirarse de las porciones expuestas (curadas) para formar un patrén tridimensional o de relieve de material
curado. Los materiales fotocurables preferidos incluyen un compuesto elastomérico, un compuesto etilénicamente
insaturado que tiene al menos un grupo etileno terminal, y un fotoiniciador. Los materiales fotocurables ejemplares
se describen en las solicitudes de patente europea EP 0 456 336 A2 y EP 0 640 878 A1 de Goss, et al., la patente
GB 1.366.769, la patente US n.° 5.223.375 de Berrier, et al., la patente US 3.867.153 de MacLahan, la patente US
4.264.705 de Allen, las patentes US 4.323.636, 4.323.637, 4.369.246, y 4.423.135 todas de Chen, et al., la patente
US 3.265.765 de Holden, et al., la patente US 4.320.188 de Heinz, et al., la patente US 4.427.759 de Gruetzmacher,
et al., la patente US 4.622.088 de Min, y la patente US 5.135.827 de Bohm, et al., el objeto de cada una de las
cuales se incorpora aqui como referencia en su totalidad. Se puede usar mas de una capa fotocurable.

Los materiales fotocurables generalmente reticulan (curan) y endurecen por polimerizaciéon radical en al menos
alguna region de longitud de onda actinica. Como se usa en este documento, la radiacién actinica es una radiacion
capaz de efectuar un cambio quimico en un resto expuesto. La radiacion actinica incluye, por ejemplo, luz
amplificada (por ejemplo, laser) y no amplificada, particularmente en las regiones de longitud de onda UV y violeta.
Una fuente comunmente utilizada de radiacién actinica es una lampara de arco de mercurio, aunque otras fuentes
son generalmente conocidas por los expertos en la técnica.

La pelicula antideslizante es una capa delgada, que protege al fotopolimero del polvo y aumenta su facilidad de
manipulaciéon. En un proceso de fabricacion de placas convencional ("analogo"), la pelicula deslizante es
transparente a la luz UV. En este proceso, la impresora desprende la hoja de cubierta de la pieza en bruto de la
placa de impresion y coloca un negativo sobre la capa de pelicula deslizante. La placa y el negativo se someten a la
exposicién de inundacion por luz UV a través de la negativa. Las areas expuestas a la fotopolimerizacion, o
endurecimiento, y las areas no expuestas se eliminan (desarrollan) para crear la imagen en relieve en la plancha de
impresion. En lugar de una pelicula antideslizante, también se puede usar una capa mate para mejorar la facilidad
de manipulacién de la placa. La capa mate tipicamente comprende particulas finas (silice o similares) suspendidas
en una solucién acuosa de aglutinante. La capa mate se aplica sobre la capa de fotopolimero y después se deja
secar al aire. A continuacion, se coloca un negativo sobre la capa mate para la posterior exposicién a inundacién de
UV de la capa fotocurable.

En un proceso de fabricacion de placas "digital" o "directo a placa", un laser es guiado por una imagen almacenada
en un archivo de datos electronico y se utiliza para crear un negativo in situ en una capa de enmascaramiento digital
(es decir, que puede cortarse con laser), que es generalmente una pelicula de deslizamiento que ha sido modificada
para incluir un material opaco de radiacion. Las porciones de la capa que puede cortarse con laser se cortan
exponiendo la capa que enmascara a la radiacion del laser en una longitud de onda y una energia seleccionadas del
laser. Ejemplos de capas que pueden cortarse por laser se describen, por ejemplo, en la patente US 5.925.500 de
Yang, et al., y las patentes US 5.262.275 y 6.238.837 de Fan, el objeto de cada una de las cuales se incorpora aqui
como referencia en su totalidad.

Después de la formacion de imagenes, el elemento de impresion fotosensible se desarrolla para eliminar las
porciones no polimerizadas de la capa de material fotocurable y revelar la imagen en relieve reticulada en el
elemento de impresion fotosensible curado. Los métodos tipicos de desarrollo incluyen lavado con varios disolventes
0 agua, a menudo con un cepillo. Otras posibilidades para el desarrollo incluyen el uso de una cuchilla de aire o
calor mas un secante. La superficie resultante tiene un patron de relieve que reproduce la imagen a imprimir. El
patron de relieve comprende tipicamente una pluralidad de puntos, y la forma de los puntos y la profundidad del
relieve, entre otros factores, afectan a la calidad de la imagen impresa. Después de que se ha desarrollado la
imagen en relieve, el elemento de impresion de imagen en relieve se puede montar en una prensa e iniciar la
impresion.

Las composiciones de resina fotocurables curan tipicamente mediante polimerizaciéon radical, tras exposicion a
radiacion actinica. Sin embargo, la reaccion de curado puede ser inhibida por oxigeno molecular, que esta
tipicamente disuelto en las composiciones de resina, porque el oxigeno funciona como un eliminador de radicales.
Por lo tanto, es deseable que el oxigeno disuelto se elimine de la composicidon de resina antes de la exposicion en
imagen, de manera que la composicion de resina fotocurable se pueda curar mas rapida y uniformemente.

La eliminacion del oxigeno disuelto puede llevarse a cabo, por ejemplo, colocando la placa de resina fotosensible en
una atmadsfera de gas inerte, tal como diéxido de carbono gas o nitrdgeno gaseoso, durante la noche antes de la
exposicion para desplazar el oxigeno disuelto. Un inconveniente sefialado a este método es que es inconveniente y
€engorroso y requiere un gran espacio para el aparato.
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Otra aproximacion que se ha utilizado implica someter las placas a una exposicion preliminar (es decir, "exposicion
al impacto") de radiaciéon actinica. Durante la exposicion al impacto, se usa una dosis de "radiacién actinica" de baja
intensidad de "pre-exposicion" para sensibilizar la resina antes de que la placa se someta a la dosis de radiacién
actinica de exposicion principal de mayor intensidad. La exposicién al impacto se aplica a toda el area de la placa y
es una exposicion corta y de baja dosis de la placa que reduce la concentracion de oxigeno, lo que inhibe la
fotopolimerizacion de la placa (u otro elemento de impresién) y ayuda a conservar las caracteristicas finas (por
ejemplo, puntos de resalte, lineas finas, puntos aislados, etc.) en la placa acabada. Sin embargo, la etapa de pre-
sensibilizacién también puede hacer que los tonos de sombra se llenen, reduciendo de este modo el intervalo tonal
de los medios tonos en la imagen.

La exposicion al impacto también requiere condiciones especificas que se limitan a solo eliminar el oxigeno disuelto,
tales como tiempo de exposicion, intensidad de luz irradiada y similares. Ademas, si la capa de resina fotosensible
tiene un espesor de mas de 0,1 mm, la luz débil de la dosis de exposiciéon a la baja intensidad no alcanza
suficientemente ciertas porciones de la capa de resina fotosensible (es decir, €l lado de la capa fotosensible mas
proxima a la capa de sustrato y mas alejada de la fuente de radiacién actinica), donde la eliminacién del oxigeno
disuelto es insuficiente. En la exposicién principal posterior, estas porciones no se curaran suficientemente debido al
oxigeno restante. Otros esfuerzos han involucrado formulaciones de placas especiales solas o en combinacion con
la exposicion al impacto.

Por ejemplo, la patente US 5.330.882 de Kawaguchi sugiere el uso de un colorante separado que se afiade a la
resina para absorber radiacion actinica a longitudes de onda de al menos 100 nm eliminadas de las longitudes de
onda absorbidas por el fotoiniciador principal. Esto permite una optimizacion separada de las cantidades de iniciador
para el amortiguador y los iniciadores principales. Desafortunadamente, estos colorantes son iniciadores débiles y
requieren tiempos prolongados de exposicion al impacto. Ademas, estos colorantes sensibilizan la resina a la luz
normal de la habitacién, por lo que se requiere luz de seguridad amarilla inconveniente en el entorno de trabajo. Por
ultimo, el enfoque descrito por Kawaguchi emplea fuentes convencionales de luz de radiacion actinica de tipo banda
ancha para la exposicion a baches, y por lo tanto también tiende a dejar cantidades significativas de oxigeno en las
capas inferiores de la resina.

La patente US 4.540.649 de Sakurai divulga una composicion fotopolimerizable que contiene al menos un polimero
soluble en agua, un iniciador de fotopolimerizacion y un producto de reaccién de condensacion de N-metilol
acrilamida, N-metilol metacrilamida, N-alquiloximetil acrilamida o N-alquiloximetil metacrilamida y un derivado de
melamina. Segun los inventores, la composicion elimina la necesidad de un acondicionamiento previo a la
exposicion y produce una placa quimica y térmicamente estable.

Otros esfuerzos se han centrado en afadir un eliminador de oxigeno a la composicion de resina para suprimir la
accion del oxigeno. El uso de eliminadores de oxigeno en sistemas de resina se divulga, por ejemplo, en la patente
US 3.479.185 de Chambers, Jr. y en la patente US 4.414.312 de Goff et al., el objeto de cada una de las cuales se
incorpora aqui como referencia en su totalidad.

Sin embargo, todos estos métodos todavia son deficientes en la produccion de un elemento de impresion de imagen
en relieve que produce una estructura de puntos superior, especialmente cuando esta disefiada para imprimir
sustratos de carton corrugado.

Por lo tanto, existe la necesidad de un procedimiento mejorado para preparar elementos de impresiéon de imagenes
en relieve con una estructura de relieve mejorada similar o mejor que la estructura en relieve de un proceso de flujo
de trabajo analdgico tipico para imprimir sobre sustratos de cartén corrugado.

Sumario de la invenciéon

Un objeto de la presente invencion es proporcionar una placa de impresion de imagenes en relieve que produzca un
buen resultado al imprimir sobre sustratos de cartén corrugado.

Otro objeto de la presente invencién es producir una placa de impresién de imagenes en relieve que reduzca el
estriado de impresion al imprimir sobre sustratos de carton corrugado.

Es otro objeto de la presente invencion crear una estructura de puntos superior en un elemento de impresion de
imagen en relieve en términos de superficie de impresion, definicion de borde, angulo de resalte, profundidad y
altura de punto.

Otro objeto de la presente invencion es proporcionar una forma de punto sobre el elemento de impresion que sea
altamente resistente al estriado de impresion.

Otro objeto de la presente invencion es controlar la rugosidad superficial de la superficie de impresion del elemento
de impresién de imagenes en relieve.
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Para ello, la presente invencion se refiere en general a un método para fabricar un elemento de impresion de imagen
en relieve a partir de una pieza en bruto de impresion fotosensible, comprendiendo dicha pieza de impresion
fotosensible una capa que puede cortarse por laser dispuesta sobre al menos una capa fotocurable, el método
comprendiendo las etapas de:

a) la ablacion selectiva por laser de la capa que puede cortarse por laser para crear una mascara in situ y
descubrir porciones de la capa fotocurable;

b) exponer la pieza en bruto de impresion cortada por laser a al menos una fuente de radiacion actinica a través
de la mascara in situ para unir selectivamente y curar porciones de la capa fotocurable,

donde la difusién de aire en la al menos una capa fotocurable se limita durante la etapa de exposicién mediante un
método seleccionado de al menos uno de entre:

i) laminar una membrana de barrera a la mascara in situ ya cualquier porcion descubierta de la capa fotocurable
utilizando presién y/o calor antes de la etapa (b); y

iii) revestir la mascara in situ y cualquier porcion descubierta de la capa fotocurable con una capa de aceite antes
de la etapa (b):

donde el coeficiente de difusion de oxigeno de la membrana de barrera y/o la capa de aceite es menor que 6,9 x 10
m%segundo.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 representa un elemento de impresion con una pluralidad de puntos que demuestran la Unica estructura
de punto/resalte de la invencién en comparacién con los puntos de un elemento de impresiéon expuestos sin el
beneficio de esta invencion.

Descripcion detallada de la invencién

Los inventores de la presente invencion han encontrado que la forma y estructura de un punto de impresion tiene un
impacto profundo en la forma en que se imprime. Conociendo esto, se puede manipular la forma resultante de los
puntos de impresién mediante los procedimientos descritos en la presente memoria. El uso de estos métodos
también actua para reducir la tendencia al estriado.

Con el fin de reducir el estriado de impresién cuando se imprime sobre sustratos de carton corrugado, los inventores
de la presente invencién han encontrado que es necesario (1) eliminar el aire de la etapa de exposicion; y
preferentemente (2) alterar el tipo, la potencia y el angulo de incidencia de la iluminacion.

El uso de estos métodos juntos produce una forma de punto que es altamente resistente al estriado de impresion y
muestra una latitud de impresion excepcional en la prensa (es decir, la resistencia a los cambios de ganancia de
impresion cuando se aplica mas presion a la placa durante la impresion).

Los inventores de la presente invencion han descubierto que el método mas importante para cambiar
beneficiosamente la forma de puntos de impresion formados en un elemento de impresién consiste en eliminar o
limitar la difusién de aire en la capa fotocurable durante la exposicién a la radiacién actinica. Los inventores han
encontrado que la difusién de aire en la capa fotocurable puede estar limitada por:

(1) laminar una membrana de barrera en la parte superior de la placa flexografica para cubrir la mascara in situ y
cualquier porcién descubierta de la capa fotocurable. La membrana se aplica después de la ablacion con laser
utilizada para crear la mascara in situ, pero antes de la exposicidon a la radiaciéon actinica. Los inventores de la
presente invencion han encontrado también que esta lamina puede usarse para impartir una textura definida a la
superficie de impresion de la placa, lo cual es una capacidad y beneficio adicionales de este método.

(2) revestir la mascara in situ y cualquier capa de fotopolimero descubierta con una capa de aceite;

donde la membrana de barrera y/o la capa de aceite tienen un coeficiente de difusion de oxigeno menor que 6,9 x
10 m?/seg, preferentemente menos de 6,9 x 107 m%seg y lo mas preferentemente menos de 6,9 x 10" m%/seg.

Alterar el tipo, la potencia y el angulo de incidencia de la iluminacién también puede ser Util a este respecto y puede
lograrse mediante multiples métodos. Por ejemplo, la alteracion del tipo, la potencia y el angulo de incidencia de la
iluminacion se puede lograr utilizando una rejilla de colimacion sobre la placa durante la etapa de exposicion. El uso
de una rejilla de colimacion para placas analogas se describe con respecto a placas de impresion analdgicas en la
patente US 6.245.487 de Randall, cuyo objeto se incorpora aqui como referencia en su totalidad. En la alternativa,
se puede usar el uso de una fuente de luz puntual u otra fuente de luz semi-coherente. Estas fuentes de luz son
capaces de alterar el espectro, la concentracion de energia y el angulo de incidencia en diversos grados,
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dependiendo de la fuente de luz y el disefio de la unidad de exposicion. Ejemplos de estas fuentes de luz puntual
incluyen la unidad de exposicion OVAC de Olec Corporation y la unidad de exposicién eXact de Cortron Corporation.
Finalmente, se puede usar una fuente de luz completamente coherente (por ejemplo, laser) para la exposicion.
Ejemplos de las fuentes de luz laser incluyen diodos laser U.V. utilizados en dispositivos como el Luscher Xpose
imager y el Heidelberg Prosetter imager. Otras fuentes de luz que pueden alterar el tipo, la potencia y el angulo de
incidencia de la iluminacién también pueden usarse en la practica de la invencion.

La presente invencion se refiere en general a un método para fabricar un elemento de impresion de imagenes en
relieve a partir de una pieza en bruto de impresion fotosensible, comprendiendo dicha hoja de impresion fotosensible
una capa de mascara que puede cortarse por laser dispuesta sobre al menos una capa fotocurable, comprendiendo
el método las etapas de:

a) separar selectivamente la capa de mascara que puede cortarse por laser para crear una mascara in situ y
descubrir porciones de la capa fotocurable;

b) exponer la pieza en bruto de impresion cortada por laser a al menos una fuente de radiacion actinica a través
de la mascara in situ para unir selectivamente y curar porciones de la capa fotocurable,

donde la difusién de aire en la al menos una capa fotocurable se limita durante la etapa de exposicién mediante un
método seleccionado de al menos uno de entre:

i) laminar una membrana de barrera a la mascara in situ y a cualquier porcion descubierta de la capa fotocurable
utilizando presién y/o calor antes de la etapa de exposicion; y

ii) recubrir la mascara in situ y cualquier porcién descubierta de la capa fotocurable con una capa de aceite, antes
de la etapa de exposicion.

Una amplia gama de materiales puede servir como capa de membrana de barrera. Tres cualidades que los
inventores han identificado en la produccion de capas de barrera efectivas incluyen transparencia optica, bajo
espesor e inhibicion del transporte de oxigeno. La inhibicion del transporte de oxigeno es medida en términos de un
coeficiente de difusion de oxigeno bajo. Como se ha indicado, el coeficiente de difusién de oxigeno de la membrana
(o la capa liquida) es menor que 6,9 x 10° m%seg, preferiblemente menor que 6,9 x 10" m?seg y lo mas
preferentemente menos de 6,9 x 10™ m2/seg.

Ejemplos de materiales que son adecuados para usar como capa de membrana de barrera de la presente invencion
incluyen aquellos materiales que se usan convencionalmente como capa de liberacion en elementos de impresion
flexografica, tales como poliamidas, alcohol polivinilico, hidroxialquilcelulosa, copolimeros de etileno y acetato de
vinilo, interpolimeros anfoteros, butirato de acetato de celulosa, alquilcelulosa, butirico, cauchos ciclicos, y
combinaciones de uno o mas de los anteriores. Ademas, las peliculas tales como polipropileno, polietileno, cloruro
de polivinilo, poliéster y peliculas transparentes similares pueden servir también como peliculas de barrera. En una
realizacion preferida, la capa de membrana de barrera comprende una pelicula de polipropileno o una pelicula de
tereftalato de polietileno. Una membrana de barrera particularmente preferida es una membrana Fuji® Final Proof
disponible en Fuiji Films.

La membrana de barrera debe ser lo mas delgada posible, de acuerdo con las necesidades estructurales de
manipulacion de la pelicula y la combinacion de placa de pelicula/fotopolimero. Se prefieren espesores de
membrana de barrera entre aproximadamente 1 y 100 micrometros, siendo el mas preferido un espesor entre
aproximadamente 1 y aproximadamente 5 micrometros.

La membrana de barrera necesita tener una transparencia optica suficiente para que la membrana no absorba o
desvie perjudicialmente la radiacién actinica usada para exponer la pieza en bruto de impresion fotosensible. Como
tal, es preferible que la membrana de barrera tenga una transparencia optica de al menos 50 %, lo mas
preferentemente al menos 75 %.

La membrana de barrera necesita ser suficientemente impermeable a la difusion de oxigeno de manera que pueda
limitar eficazmente la difusiéon de oxigeno en la capa fotocurable durante la exposicion a la radiaciéon actinica. Los
inventores de la presente invencion han determinado que los materiales de membrana de barrera indicados
anteriormente en los espesores mencionados anteriormente limitaran sustancialmente la difusion de oxigeno en la
capa fotocurable cuando se usan como se describe en la presente memoria.

Ademas de limitar la difusién de oxigeno en la capa fotocurable, la membrana de barrera se puede usar para impartir
o imprimir una textura deseada a las superficies de impresion del elemento de impresion o para controlar la
rugosidad superficial de las superficies de impresion del elemento de impresion a un nivel deseado. En una
realizacion de la presente invencion, la membrana de barrera comprende un acabado mate y la textura del acabado
mate se puede transferir a la superficie de la placa para proporcionar una rugosidad superficial deseada sobre la
superficie de la plancha de impresion. Por ejemplo, en una realizacioén, el acabado mate proporciona una rugosidad
superficial media que esta entre aproximadamente 700 y aproximadamente 800 nm. En este caso, la membrana de
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barrera comprende una pelicula de polipropileno con una capa de fotopolimero curada sobre la misma y la capa de
fotopolimero curado tiene un patron topografico explicito definido en ella. La textura o rugosidad de la superficie de
la membrana de barrera se imprimira en la superficie de la capa de fotopolimero (fotocurable) durante la etapa de
laminacién. En general, la rugosidad superficial a este respecto se puede medir usando un perfildmetro &ptico
Veeco, modelo Wyko NT 3300 (Veeco Instruments, Plainville, NY).

En otra realizacién de la presente invencion, la membrana de barrera comprende una pelicula de nanotecnologia lisa
con una rugosidad de menos de 100 nm. En esta realizacion, la rugosidad superficial media de la plancha de
impresion se puede controlar a menos de aproximadamente 100 nm.

La capa de barrera se lamina a la superficie de la plancha de impresién usando presion y/o calor en un proceso de
laminacién tipico.

En otra realizacion, la placa de impresién puede estar cubierta con una capa liquida de aceite, antes de la etapa de
exposicion, y el aceite puede ser claro o tefiido. El aceite aqui sirve como otra forma de una membrana de barrera.
Al igual que con la membrana de barrera sélida, es importante que el aceite utilizado sea dpticamente transparente a
la radiacién actinica utilizada para exponer la capa fotocurable. La transparencia éptica de la capa de aceite es
preferentemente al menos 50 %, lo mas preferentemente al menos 75 %. La capa de aceite también debe ser capaz
de inhibir sustancialmente la difusion de oxigeno en la capa fotocurable con un coeficiente de difusion de oxigeno
como se ha indicado anteriormente. El aceite también debe ser lo suficientemente viscoso como para permanecer
en su lugar durante el procesamiento. Los inventores de la presente invencion han determinado que una capa de
aceite de 1 ym a 100 pym de espesor que comprende cualquiera de los siguientes aceites cumplira los criterios
anteriores: aceites de hidrocarburo parafinicos o nafténicos, aceites de silicona y aceites de base vegetal. El aceite
se debe esparcir sobre la superficie del elemento de impresién después de que se cree la mascara in situ, pero
antes de que la pieza en bruto de impresién esté expuesta a radiacién actinica.

Después de que la pieza en bruto de impresién fotosensible esté expuesta a radiacién actinica como se describe en
la presente memoria, la pieza en bruto de impresion se desarrolla para revelar la imagen de relieve en ella. El
desarrollo puede conseguirse mediante diversos métodos, incluyendo el desarrollo del agua, el desarrollo del
disolvente y el desarrollo térmico, a modo de ejemplo y no de limitacion.

Finalmente, el elemento de impresion de imagen en relieve se monta en un cilindro de impresién de una prensa de
impresion y se inicia la impresion.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un elemento de impresion de imagen en relieve a partir de una pieza en bruto de
impresion fotosensible, comprendiendo dicha hoja de impresién fotosensible una capa que puede cortarse por laser
dispuesta sobre al menos una capa fotocurable, comprendiendo el método las etapas de:

a) la ablacion selectiva por laser de la capa que puede cortarse por laser para crear una mascara in situ y
descubrir porciones de la capa fotocurable;

b) exponer la pieza en bruto de impresion cortada por laser a al menos una fuente de radiacion actinica a través
de la mascara in situ para unir selectivamente y curar porciones de la capa fotocurable,

donde la difusién de aire en la al menos una capa fotocurable se limita durante la etapa de exposicién mediante un
método seleccionado de al menos uno de entre:

i) laminar una membrana de barrera a la mascara in situ y a cualquier porcion descubierta de la capa fotocurable
utilizando presién y/o calor antes de la etapa (b); y

ii) recubrir la mascara in situ y cualquier porcién descubierta de la capa fotocurable con una capa de aceite antes
de la etapa (b):

doznde el coeficiente de difusion de oxigeno de la membrana de barrera y/o la capa de aceite es menor que 6,9 x 10
m“/seg.

2. El método segun la reivindicaciéon 1, donde se utiliza una membrana de barrera y dicha membrana de barrera
comprende un material seleccionado del grupo que consiste en poliamidas, alcohol polivinilico, hidroxialquil celulosa,
copolimeros de etileno y acetato de vinilo, interpolimeros anféteros, acetato butirato de celulosa, alquilcelulosa,
cauchos ciclicos butilicos, polipropileno, polietileno, cloruro de polivinilo, poliéster y combinaciones de dos o mas de
los anteriores.

3. El método segun la reivindicacién 1, donde se utiliza la membrana de barrera y la membrana de barrera
comprende una superficie con una rugosidad de superficie definida y donde dicha rugosidad superficial definida de la
superficie de la membrana de barrera se imprime en la capa fotocurable, comprende una superficie lisa con una
rugosidad superficial media de menos de aproximadamente 100 nm.

4. El método segun la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, donde al menos uno del tipo, potencia e incidencia de
iluminacion de al menos una fuente de radiacion actinica se altera durante la etapa de exposicion.

5. El método segun la reivindicacion 2, donde el espesor de la membrana de barrera esta entre aproximadamente 1
y aproximadamente 100 micrémetros, opcionalmente donde el espesor de la membrana de barrera esta entre
aproximadamente 1 y aproximadamente 5 micrometros.

6. El método segun la reivindicacion 2, donde la membrana de barrera comprende una pelicula de polipropileno.

7. El método segun la reivindicacién 3, donde la membrana de barrera comprende una pelicula de tereftalato de
polietileno con una capa de fotopolimero curado sobre la misma.

8. El método segun la reivindicaciéon 7, donde la capa de fotopolimero curado tiene un patréon topografico explicito
definido en ella y donde la capa de fotopolimero se imprime en la superficie de la capa fotocurable durante la etapa
de laminacion.

9. El método segun la reivindicacion 1, que comprende ademas la etapa de desarrollar la pieza en bruto fotosensible
de impresion para revelar la imagen en relieve en la misma, mediante un método seleccionado del grupo que
consiste en desarrollo de agua, desarrollo de disolvente y desarrollo térmico.

10. Un método segun la reivindicacion 1, donde la capa de aceite es de 1 um a 10 ym de grosor.

11. Un método segun la reivindicacion 3, donde la membrana de barrera tiene una transparencia éptica de al menos
50 por ciento.

12. Un método segun la reivindicacion 10, donde la capa de aceite tiene una transparencia 6ptica del 50 por ciento.

13. Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, donde el coeficiente de difusion de oxigeno es
menor que 6,9 x 1070 m2/seg.
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El nuevo resultado

FIGURA 1
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