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DESCRIPCION

Procedimiento de impresion, material impreso, procedimiento de procesamiento de material impreso y un
procedimiento para mejorar la resistencia al agrietamiento por plegado de material impreso.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION
Sector de la invencion

La presente invencion se refiere a un procedimiento de impresion, a un material impreso, a un procedimiento de
procesamiento de material impreso y a un procedimiento para mejorar la resistencia al agrietamiento por plegado del
material impreso.

Descripcidn de la técnica relacionada

En los ultimos afios, la demanda de un fotolibro que utiliza un soporte de impresion por inyeccién de tinta y similares
ha crecido de forma sustancial. Como procedimiento para producir el fotolibro, se menciona un procedimiento que
incluye dar un pliegue con anterioridad a una pluralidad de soportes de impresion por inyeccion de tinta que tienen
una imagen impresa solo en una superficie y, posteriormente, unir las superficies sobre las cuales no se graban
imagenes en el pliegue como el limite. Con este procedimiento, se puede producir un fotolibro en el que se pueden
obtener imagenes grandes que se extienden por todas las paginas sobre soportes de impresion.

Como un problema en una utilizacion de este tipo, cuando se ha dado un pliegue al material impreso, se ha roto o
similar una capa receptora de tinta de un soporte de impresién, de modo que, en algunos casos, una imagen se ha
agrietado o pelado parcialmente. Incluso cuando no se ha hecho efectivamente un pliegue, a diferencia de la
produccion del fotolibro, el material impreso se ha roto involuntaiamente durante el amacenamiento y similares, de
modo que, en algunos casos, una imagen se ha agrietado o pelado parcialmente. En este caso, ha aumentado la
demanda de un procedimiento de impresién capaz de producir material impreso libre de agrietamiento o
desprendimiento de una imagen cuando se hace un pliegue o se produce involuntariamente un pliegue, es decir, una
resistencia elevada al agrietamiento por plegado.

Hasta el momento, como procedimiento para mejorar la resistencia al agrietamiento por plegado del material
impreso, se conoce un procedimiento que incluye proporcionar una capa inferior que contiene una resina soluble en
agua entre una capa receptora de tinta y un sustrato de un soporte de impresiéon (patentes japonesas abiertas a
inspeccién publica No. 2001-096898 y 2008-183807). Dado que la capa de imprimacién alivia la tensién cuando se
aplica un pliegue, se mejora la resistencia al agrietamiento por plegado. Ademas, también se conoce un
procedimiento para mejorar la resistencia al agrietamiento por plegado de material impreso que ha dado a conocer
un aglutinante para mezclar en una capa receptora de tinta (patente japonesa abierta a inspeccién publica no.
2003-170660). La patente japonesa abierta a inspeccion publica no. 2003-170660 describe la mejora de la
resistencia al agrietamiento por plegado del material impreso mediante la utilizacion de alcohol polivinilico que tiene
un grado elevado de polimerizacién de 4.100 o mas como aglutinante para mezclar en una capa receptora de tinta.

Ademés, también se conoce un procedimiento para aplicar particulas de resina de uretano aniénica a una imagen
con el fin de mejorar la resistencia a la intemperie de una imagen (patente japonesa abierta a inspeccion publica no.
2002-240414).

CARACTERISTICAS DE LAINVENCION
El propdsito descrito anteriormente se consigue mediante la presente invencion descrita a continuacion.

La presente invencion, en su primer aspecto, da a conocer un procedimiento de impresién, tal como el que se
especifica en las reivindicaciones 1 a 10.

La presente invencion, en susegundo aspecto, da a conocer un material impreso, tal como el que se especifica en la
reivindicacion 11.

La presente invencién, en su tercer aspecto, da a conocer un procedimiento de procesamiento de material impreso,
tal como el que se espedifica en la reivindicacion 12.

La presente invencién, en su cuarto aspecto, da a conocer un procedimiento para mejorar la resistencia al
agrietamiento por plegado del material impreso, tal como el que se especifica en la reivindicacién 13.

La presente invencion puede dar a conocer un procedimiento de impresion capaz de producir un material impreso
excelente en resistencia al agrietamiento por plegado. Ademas, la presente invencién puede dar a conocer un
material impreso excelente en resistencia al agrietamiento por plegado, un procedimiento de procesamiento capaz
de producir material impreso excelente en resistencia al agrietamiento por plegado, y un procedimiento para mejorar
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la resistencia al agrietamiento por plegado del material impreso.

Ofras caracteristicas de la presente invencion se pondran de manifiesto a partir de la siguiente descripcidon de
realizaciones de ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos.

DESCRIPCION BREVE DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en seccién transversal que ilustra un ejemplo de la configuracion de un medio de aplicacién
de tinta en la presente invencion.

La figura 2 es una vista esquematica que ilustra un ejemplo de la configuracion de un dispositivo de revestimiento
del tipo de rodillo de bombeo.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES

Sin embargo, de acuerdo con un examen de los inventores de la presente invencion, con los soportes de impresion
descritos en las patentes japonesas abiertas inspeccién publica No. 2001-096898, 2008-183807 y 2003-170660, la
resistencia al agrietamiento por plegado del material impreso que debe obtenerse no ha sido suficiente. Ademas,
también en el material impreso que debe obtenerse por el procedimiento descrito en la patente japonesa abierta
inspeccién publica No. 2002-2404 14, la resistencia al agrietamiento por plegado no ha sido suficiente.

Por lo tanto, la presente invencién da a conocer un material impreso excelente en resistencia al agrietamiento por
plegado, un procedimiento de impresién capaz de producir material impreso excelente en resistencia al
agrietamiento por plegado, un procedimiento de procesamiento de material impreso y un procedimiento para mejorar
la resistencia al agrietamiento por plegado del material impreso.

A continuacion, las realizaciones adecuadas de la presente invencion se describen en detalle con referencia a una
primera realizacién. Las partes comunes a las partes de la primera realizacién, de las realizaciones segunda a
cuarta, son las mismas que las partes de la primera realizacion.

Procedimiento de impresion

Un procedimiento de impresion, segun la primera realizaciéon de la presente invencion, incluye, como minimo, (1) un
procedimiento de aplicacion de tinta para aplicar tinta a un soporte de impresion y (2) un procedimiento de formacion
de la capa de cobertura para formar una capa de cobertura aplicando una composicién liquida que contiene
particulas de resina de poliuretano al soporte de impresion al que se aplica la tinta, de tal manera que se
superponga, como minimo, parcialmente con una region a la que se aplica la tinta. El procedimiento de impresién
puede incluir ademas (3) un procedimiento de plegado para plegar el material impreso y (4) otros procedimientos.
Cada uno de estos procedimientos se describe a continuacion.

(1) Procedimiento de aplicacién de tinta

Como sistema para aplicar tinta a un soporte de impresion, es adecuado utilizar un sistema por inyeccion de tinta.
Como el sistema por inyeccién de tinta, pueden ser aceptables un sistema denominado por inyecciéon de tinta
térmico, que hace que la energia témica actue sobre la tinta para expulsar la tinta desde un puerto de inyeccion de
un cabezal de impresion o un sistema denominado por inyeccién de tinta piezoeléctrico, para expulsar tinta desde un
puerto de inyeccién de un cabezal de impresion que utiliza un elemento piezoeléctrico.

Como cabezal de impresion, puede ser aceptable un cabezal de impresidon denominado por inyeccion de tinta de tipo
en serie, que realiza la impresion escaneando un cabezal de impresion en una direccion que cruza la direccién de
transporte de un soporte de impresion y un cabezal de impresion denominado por inyeccion de tinta de tipo linea
completa, en el que una pluralidad de toberas esta dispuesta en un intervalo que cubre la anchura maxima de un
soporte de impresion que se supone que se utilizar4. Desde el punto de vista de la impresion de una imagen a
mayor velocidad, de manera adecuada, el cabezal de impresion es el cabezal de impresidn por inyeccion de tinta del
tipo de linea completa. Es adecuado proporcionar el cabezal de impresion por inyeccion de tinta del tipo de linea
completa de tal manera que las filas de toberas estén dispuestas perpendiculamente a la direccion de transporte de
un soporte de impresion. También es adecuado proporcionar dos 0 mas cabezales de impresion por inyeccion de
tinta de tipo linea completa correspondientes a los colores de tinta y cada cabezal de impresién esta dispuesto en
paralelo a lo largo de la direccion de transporte.

Soporte de impresién

Como soporte de impresion para su utilizacién en la presente invencion, se puede utilizar cualquier soporte de
impresion conocido. Es particulammente adecuado utilizar un soporte de impresion por inyeccion de tinta que tiene un
sustrato y una capa receptora de tinta. Ademas, en la presente invencién, es adecuado utilizar un soporte de
impresion que tenga dos capas receptoras de tinta con una capa receptora de tinta inferior y una capa receptora de
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tinta superior sobre el sustrato. A continuacion, el sustrato y la capa receptora de tinta que configura el soporte de
impresion se describen individualmente.

Sustrato

Como sustrato en la presente invencion, es adecuado utilizar un sustrato resistente al agua. Entre los ejemplos del
sustrato resistente al agua se induyen, por ejemplo, un papel revestido de resina en el que un papel base esta
revestido con resina, un papel sintético, una pelicula plastica y similares. Como sustrato resistente al agua, es
particulamente adecuado utilizar papel revestido de resina.

Como papel base del papel revestido de resina, se pueden utilizar papel nomal y similares, que se utilizan de forma
general, y es adecuado el papel liso que se utiliza como un sustrato para fotografias. En particular, son adecuados
los que tienen una gran lisura superficial que se someten a un tratamiento superficial de compresion del papel
aplicando presion mediante una calandra o similar durante la fabricacion del papel o después de la misma. Como
pasta que configura el papel, por ejemplo, se utilizan la pasta natural, la pasta regenerada, la pasta sintética y
similares solas 0 como unamezcla de dos o mas tipos de estas. Con el papel, se pueden mezclar aditivos utilizados
de forma general en la fabricacién de papel, tales como un agente de encolado, un agente de refuerzo de papel, una
carga, un agente antiestatico, un agente blanqueante fluorescente y un colorante. Ademas, se puede aplicar a la
superficie un agente de encolado superficial, un agente de resistencia superficial, un agente blanqueante
fluorescente, un agente antiestatico, un colorante, un agente de anclaje y similares. Preferentemente, la densidad
del papel base es de 0,6 g/cm3 omas yde 1,2 g/cm3o menos. Mas preferentemente, la densidad es de 0,7 g/cm3 o
mas. Cuando la densidad es de 1,2 g/c;m3 0 menos, se puede suprimir una reduccion en las propiedades de
amortiguacion y una reduccién en las propiedades de transporte. Cuando la densidad es de 0,6 g/cm3 omas, se
puede suprimir una reduccion en la lisura de la superficie. De manera adecuada, el espesor de la pelicula del papel
base es de 50,0 um o mas. Cuando el espesor de la pelicula es de 50,0 um o mas, aumentan la resistencia a la
traccion, la resistencia al desgarro y la textura. De manera adecuada, el espesor de la pelicula del papel base es de
350,0 um o menos en téminos de productividad y similares. El espesor de la pelicula de resina (capa de resina) que
reviste el papel base es, preferentemente, de 5,0 um o mas y, mas preferentemente, de 8,0 um omas. El espesor de
la pelicula es, preferentemente, de 40,0 um o menos y, mas preferentemente, de 35,0 um o menos. Cuando el
espesor es de 5,0 um o mas, se suprime la penetracion de agua y gas en el papel base y se puede suprimir la
aparicion de grietas en la capa receptora de tinta debido al plegado. Cuando el espesor de la pelicula es 40,0 um o
menos, puede mejorarse la resistencia a la ondulacion. Como la resina, se utilizan, por ejemplo, polietileno de baja
densidad (LDPE) y polietileno de alta densidad (HDPE). Ademas de estos, se puede utilizar un polietileno lineal de
baja densidad (LLDPE), polipropileno y similares. Particulammente para la capa de resina en el lado (lado de la
superficie frontal) sobre el que se va a formar la capa receptora de tinta, es adecuado afadir al polietileno un 6xido
de titanio de tipo rutilo o anatasa, un agente blanqueante fluorescente y ultramar para mejorar la opacidad, el grado
de blancura y el matiz. Cuando se mezcla el 6xido de titanio en la capa de resina, el contenido de 6xido de titanio es,
preferentemente, el 3,0% en masa o mas y, mas preferentemente, el 4,0% en masa o mas basado en la cantidad
total de resina. El contenido de 6xido de titanio es, preferentemente, el 20,0% en masa o menos y, mas
preferentemente, el 13,0% en masa o menos.

Entre los ejemplos de la pelicula plastica se incluyen, por ejemplo, peliculas producidas a partir de una resina
termoplastica, tal como polietileno, polipropileno, poliestireno, cloruro de polivinilo y poliéster, y una resina
termoendurecible, tal como resina de urea, resina de melamina y resina de fenol. El espesor de la pelicula plastica
es, preferentemente, de 50,0 um o mas yde 250,0 um o menos.

La calidad de la superficie del sustrato resistente al agua puede ajustarse a la calidad de superficie deseada, como
una superficie brillante, una superficie semibrillante y una superficie mate. Entre las anteriores, la superficie del
sustrato resistente al agua se ajusta, de manera adecuada, a una superficie semibrillante 0 a una superficie mate. La
superficie del sustrato resistente al agua puede ajustarse a una superficie semibrillante o a una superficie mate, por
ejemplo, realizando un procedimiento de estampado poniendo en contacto un papel base con un rodillo que tiene un
patron irregular bajo presién cuando se extruye la resina por fusién sobre la superficie frontal del papel base para el
revestimiento. Cuando la capa receptora de tinta se forma sobre el sustrato que tiene una superficie semibrillante o
una superficie mate, se forma una irregularidad que refleja la irregularidad del sustrato en la superficie frontal de la
capa receptora de tinta, es dedir, la superficie frontal de un soporte de impresiéon. Como resultado, se puede suprimir
los reflejos debido a un brillo excesivamente elevado. El area superficial de adhesion del sustrato y la capa receptora
de tinta es grande, de modo que se mejora la resistencia al agrietamiento por plegado. La rugosidad promedio
aritmética (Ra), cuando el valor de corte especificado por la noma JIS B 0601: 2001 de la superficie frontal del
soporte de impresién es 0,8 mm, es preferentemente de 0,3 ym o mas y de 6,0 ym o0 menos y, mas
preferentemente, de 0,5 ym o mas y de 3,0 um o menos. Debido al hecho de que la rugosidad promedio aritmético
es de 0,3 um omas yde 6,0 um o menos, se puede obtener un buen brillo.

En la presente invencion, se puede proporcionar una capa de imprimacién que contiene polimeros hidrofilos, tales
como gelatina y alcohal polivinilico, como el componente principal en la superficie sobre la cual proporcionar la capa
receptora de tinta del sustrato. De manera alternativa, se puede realizar un procesamiento para una adhesion facil
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mediante descarga en corona, tratamiento con plasma y similares. De este modo, se puede aumentar la adhesividad
entre el sustrato yla capa receptora de tinta.

Capa receptora de tinta

La capa receptora de tinta esta formada a partir de un pigmento inorganico, un aglutinante y similares. El pigmento
inorganico no esta particulammente limitado y puede utilizarse de manera adecuada, por ejemplo, cualquier pigmento
inorganico, tal como hidrato de alimina, alumina, silice, silice coloidal, di6xido de titanio, zeolita, caolin, talco,
hidrotalcita, éxido de cinc, hidréxido de cinc, silicato de aluminio, silicato de calcio, silicato de magnesio, 6xido de
circonio e hidrdoxido de circonio. Entre los anteriores, es adecuado utilizar como el pigmento inorganico alimina,
hidrato de alumina y silice, que forman una buena estructura porosa y tienen una buena capacidad de absorcion de
tinta. Se pueden utilizar dos o mas tipos de estos pigmentos inorganicos en combinacion. Mas especificamente, es
adecuado utilizar, como minimo, un tipo seleccionado de alumina, hidrato de alumina y silice como el pigmento
inorganico.

De manera adecuada, el aglutinante es una resina soluble en agua. Como aglutinantes se pueden mencionar, por
ejemplo, resina polimérica natural, tal como alcohol polivinilico y un derivado del mismo, almidén y un derivado del
mismo, gelatina y un derivado de la misma, caseina, pululano, goma arabiga, goma karaya y albumina, o sus
derivados, latex, tal como latex de SBR modificado con cationes, latex de NBR, copolimero de metimetacrilato de
butadieno y copolimero de etileno-acetato de vinilo, polimeros de Vvinilo, tales como poliacrilamida y
polivinilpirrolidona, polietilenimina, polipropilenglicol, polietilenglicol, anhidrido maleico o un copolimero de los
mismos y similares, y las sustancias mencionadas anteriommente se pueden utilizar solas o en combinacion de dos o
mas tipos de las mismas.

Entre los aglutinantes mencionados anteriommente, es adecuado utilizar, como minimo, un tipo seleccionado de
alcohol polivinilico y derivados de alcohol palivinilico, dado que se obtiene una capa receptora de tinta con elevada
resistencia. Entre los ejemplos de los derivados de alcohol poalivinilico se induyen alcohol polivinilico modificado
cationicamente, alcohol polivinilico modificado aniénicamente, alcohol polivinilico modificado con silanol,
polivinilacetal y similares.

También es adecuado mezclar uno o mas tipos de compuestos de boro como material para la reticulacién (agente
de reticulacion) del aglutinante en la capa receptora de tinta. Entre los ejemplos de los compuestos de boro se
incluyen acido ortobdrico (H3BOz3), 4cido metabdrico, acido hipobdrico, sales de estos compuestos de boro y
similares. De manera adecuada, las sales de los compuestos de boro son sales solubles en agua de los compuestos
de boro mencionados anteriomente. Entre los ejemplos especificos de las sales solubles en agua de los
compuestos de boro se induyen, por ejemplo, sales de metales alcalinos, tales como sales de sodio
(Naz2B4O7:10H20, NaBO2'4H20, y similares) y sales de potasio (K2B4O7:5H20, KBO», y similares) de compuestos de
boro; sales de amonio de compuestos de boro (NH4B4O9-3H20, NH4sBO- y similares); y similares. Es adecuado
utilizar acido ortobdrico, desde el punto de vista de la estabilidad con el tiempo de un liquido de revestimiento y un
efecto de suprimir la aparicién de agrietamiento.

Ademas, puede estar contenido un agente defloculante para dispersar uniformemente los pigmentos inorganicos en
disolventes, tales como agua, y un polimero catiénico para mejorar la resistencia al agua. Por ejemplo, en el caso en
el que se utiliza hidrato de alumina como el pigmento inorganico, mediante la utilizacion de acidos como el agente
defloculante, se puede obtener una dispersion en la que el hidrato de alimina se dispersa uniformemente. Entre los
ejemplos de los acidos que sirven como agente desfloculante se incluyen acidos organicos, tales como acido
aceético, acido fomico, acido oxalico y acidos alquilsulfénicos (acido metanosulfénico, acido etanosulfonico, acido
butanosulfénico, acido isopropanosulfénico, y similares) y acidos inorganicos, tales como acido nitrico, acido
clorhidrico y acido sulfarico, entre los acidos conocidos de forma general.

Entre los ejemplos de polimeros cationicos adecuados, en el caso en el que se utiliza silice como pigmento
inorganico se incluyen, por ejemplo, sal de amonio cuaternario, poliamina, alquilamina, sal de amonio cuaternario
halogenada, resina de uretano catiénico, producto de poliadicion de amina-epiclorhidrina, producto de poliadicion de
dihaluro-diamina, poliamidina, polimero o copolimero vinilico, cloruro de polidialildimetiamonio, cloruro de
polimetacriloiloxietil-B-hidroxietildimetilamonio, polietilenimina, polialilamina y un derivado de la misma, resina de
poliamida-poliamina, almidén cationizado, condensado de diciandiamida formaldehido, polimero de sal de
dimetil-2-hidroxipropilamonio, poliamidina, polivinilamina, resina catiénica basada en diciano, resina catiénica a base
de poliamina, polimero de adicion de epiclorhidrina-dimetilamina, copolimero de cloruro de dimetil-dialil-amonio-SO»,
copolimero de sal de dialil-amina-SO2, polimero que contiene (met)acrilato que tiene un grupo alquilo en una parte
éstersustituido con una base de amonio cuaternario, un polimero de tipo estirilo que tiene un grupo alquilo sustituido
con una base de amonio cuaternario, una resina a base de poliamida, una resina a base de poliamida
epiclorohidrina, una resina a base de poliamidopoliamina epiclorhidrina y similares.

Para la capa receptora de tinta, también es adecuado utilizar en combinacién un compuesto de alto peso molecular
que contiene azufre. Mediante la utilizacién combinada, se pueden demostrar los efectos de mejora de la solidez, tal
como solidez a la luz 'y a los gases, de un material colorante y puede suprimirse més eficazmente la aparicién de
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sangrados o marcas de rodillo. Considerando la posicién de tincion del material colorante, es adecuado mezclar una
gran cantidad del compuesto de alto peso molecular que contiene azufre en una capa superior desde el punto de
vista de la solidez del material colorante. El contenido del compuesto de alto peso molecular que contiene azufre en
la capa superior es, preferentemente, del 0,1% enmasa o mas ydel 10% en masa o menos y, mas preferentemente,
del 0,5% en masa o mas ydel 6% en masa o menos, basado en la masa total de la capa superior.

Ademas, pueden afadirse los siguientes aditivos a la capa receptora de tinta. Por ejemplo, se mencionan un agente
espesante, un agente de ajuste de pH, un lubricante, un agente modificador de fluidez un surfactante, un agente
antiespumante, un agente que proporcione resistencia al agua, un inhibidor de espuma, un agente de desmoldeo, un
agente espumante, un penetrante, una tinta colorante, un agente blanqueante 6ptico, un absorbente de ultravioleta,
un antioxidante, un antiséptico y un agente antimoho.

Soporte de impresion que tiene una capa superior y una capa inferior

En la presente invencién, es adecuado utilizar un soporte de impresion que tenga dos capas receptoras de tinta con
una capa receptora de tinta inferior y una capa receptora de tinta superior sobre un sustrato. Es adecuado que el
sustrato y la capa inferior estén adyacentes entre si y que la superficie opuesta a la superficie adyacente al sustrato
de la capa inferior esté adyacente a la capa superior. Se puede proporcionar adicionalmente una pelicula delgada
sobre la capa superior, entre la capa superior y la capa inferior, o entre la capa inferior y el sustrato. El espesor de la
pelicula delgada se ajusta de manera adecuada a 0,1 ym o mas y 3,0 um o menos. En particular, es adecuado
proporcionar una capa superficial que contenga silice coloidal en la capa superior como la capa delgada en cuanto a
brillo y resistencia al rayado.

Como el espesor de la pelicula de la capa receptora de tinta, el espesor total de la pelicula de la capa superior y la
capa inferior es, preferentemente, de 15,0 um o mas, mas preferentemente, de 20,0 um o mas, y de forma
particulamente preferente, de 25,0 um omas. El espesor de la pelicula se establece, preferentemente, en 50,0 um o
menos y, mas preferentemente, 40,0 um o menos. Debido al hecho de que el espesor de la pelicula de la capa
receptora de tinta es de 15,0 um o mas y de 50,0 um o menos, pueden mejorarse la resistencia al agrietamiento por
plegado, la capacidad de absorcion de la tinta y la densidad de la imagen. En la presente invencion, es mas
adecuado que el espesor de la pelicula de la capa receptora de tinta se ajuste a 30,0 ym o mas y 38,0 um o menos.
El espesor de la pelicula de la capa receptora de tinta en la presente invencidn se refiere al espesor de la pelicula en
un estado completamente seco y es el valor promedio obtenido midiendo el espesor de la pelicula de cuatro puntos
de una seccion transversal utilizando un microscopio electrénico de barrido. En la presente invencion, la diana de
medicion del espesor de la pelicula es un cuadrilatero y partes a 1 cm de distancia de las cuatro esquinas en el
centro de gravedad del cuadrilatero son los cuatro puntos.

Ambas capas receptoras de tinta contienen particulas inorganicas, un aglutinante y un agente de reticulacién. Es
adecuado que la proporcién del contenido del agente de reticulacidn respecto al contenido del aglutinante sea mas
baja en la capa inferior que en la capa superior, desde el punto de vista de mejorar la resistencia al agrietamiento
por plegado. Cuando la proporcion del contenido del agente de reticulacion respecto al contenido del aglutinante en
la capa receptora de tinta es mayor, el grado de reticulacidon de la capa receptora de tinta aumenta, de modo que la
capa receptora de tinta tiende a endurecerse. Al reducir la proporcidn del contenido del agente de reticulacion
respecto al contenido del aglutinante en la capa inferior para que sea mas baja que la de la capa superior, la capa
inferior se suaviza y, por lo tanto, se mejora la flexibilidad de todo el soporte de impresién, por lo que se puede aliviar
una tension aplicada cuando se dobla el soporte de impresion.

En la presente invencion, la proporcion del contenido del agente de reticulacion respecto al contenido del
aglutinante, particulamente en la capa inferior, es preferentemente del 2,0% en masa o mas y del 7,0% en masa o
menos. La proporcion del contenido del agente de reticulacion respecto al contenido del aglutinante, en la capa
superior, es preferentemente del 10,0% en masa o mas y del 30,0% en masa o menos. Ademas, la proporcién del
contenido del agente de reticulacién respecto al contenido del aglutinante en la capa inferior es, mas
preferentemente, del 3,0% en masa o mas y del 6,5% en masa o menos. La proporcion del contenido del agente de
reticulacion respecto al contenido del aglutinante en la capa superior es, mas preferentemente, del 12,0% enmasa o
mas ydel 25,0% en masa o menos.

En la presente invencién, la proporcién del contenido del agente de reticulacion respecto al contenido de aglutinante
en un liquido de revestimiento, para la capa inferior, es preferentemente del 2,0% en masa o mas y del 7,0% en
masa o menos. La proporcion del contenido del agente de reticulacidon respecto al contenido de aglutinante en un
liquido de revestimiento, para la capa superior, es preferentemente del 10,0% en masa omas y del 30,0% en masa
o menos. Ademas, la proporcién del contenido de agente de reticulacién respecto al contenido de aglutinante en el
liquido de revestimiento para la capa inferior es, mas preferentemente, del 3,0% en masa o mas ydel 6,5% en masa
o menos. La proporcién del contenido de agente de reticulacion respecto al contenido de aglutinante en el liquido de
revestimiento para la capa superior es, mas preferentemente, del 12,0% en masa o mas y del 25,0% en masa o
menos.
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Ademés, de manera adecuada, la proporcién del aglutinante respecto al pigmento inorganico es mas baja en la capa
superior que en la capa inferior. Esto se debe a que, mediante la configuracién descrita anteriormente, se mejora la
adhesividad de la capa superior yla capa inferior y se mejora la resistencia al agrietamiento por plegado.

En la presente invencion, la proporcién del contenido del aglutinante respecto al contenido de las particulas
inorganicas, particulamente en la capa inferior, es preferentemente del 11,0% en masa o mas y del 40,0% en masa
0 menos. La proporcion del contenido del aglutinante respecto al contenido de las particulas inorganicas en la capa
superior es preferentemente 5,0% en masa o méas y del 10,0% en masa o menos. Ademas, la proporcion del
contenido del aglutinante respecto al contenido de las particulas inorganicas en la capa inferior es, mas
preferentemente, del 12,0% en masa o mas y del 30,0% en masa o menos. La proporcion del contenido del
aglutinante respecto al contenido de las particulas inorganicas en la capa superior es, mas preferentemente, del
6,0% enmasa omas ydel 9,0% enmasa o menos.

Tinta
Material colorante

Como material colorante a mezclar en la tinta, se mencionan colorantes y pigmentos, tales como pigmentos
orgénicos y pigmentos inorganicos, y los colorantes y los pigmentos se pueden utilizar solos o en combinacién de
dos o mas tipos de los mismos. El contenido del material colorante en la tinta es, preferentemente, del 0,1% en
masa omas y del 10,0% enmasa o menos y, mas preferentemente, del 0,3% en masa o mas y del 8,0% enmasa o
menos, basado en la masa total de la tinta. Como la tonalidad del material colorante, pueden utilizarse materiales
colorantes que tienen los tonos negro, cian, magenta, amarillo, rojo, verde, azul y similares.

En la presente invencidon, es particulamente adecuado utilizar un tinte como material colorante porque es facil
aumentar la calidad de una imagen impresa para que sea comparable a la calidad de una fotografia de haluro de
plata. Es adecuado utilizar colorantes que tienen solubilidad en agua, debido a la presencia de grupos anionicos,
tales como un grupo acido sulfénico y un grupo carboxilo. Especificamente, se mencionan colorantes acidos,
colorantes directos, colorantes reactivos y similares enumerados en el COLOUR INDEX. Ademas, puede utilizarse
cualquier colorante que, como minimo, tenga grupos anionicos, tales como un grupo de acido sulfénico y un grupo
carboxilo, incluso cuando los colorantes no estén enumerados en el COLOUR INDEX.

Medio acuoso

Se puede mezclar en una tinta un medio acuoso que es un disolvente mixto de agua y un disolvente organico
soluble en agua. El contenido de agua en la tinta es, de manera adecuada, del 50,0% en masa o mas y del 95,0%
en masa o menos, basado en la masa total de la tinta. El contenido del disolvente organico soluble en agua en la
tinta es, de manera adecuada, del 2,0% en masa omas ydel 50,0% en masa, basado en lamasa total de la tinta.

Como agua, es adecuado utilizar agua desionizada o agua de intercambio i6nico. Como disolvente organico soluble
en agua, se puede utilizar cualquier sustancia utilizable en tinta de inyeccién, tal como alcoholes monohidroxilados o
polihidricos, glicoles, éteres de glicol y compuestos que contienen nitrdgeno, y se pueden mezclar en tinta uno, dos
0 mas tipos de los mismos. En la presente invencion, es adecuado utilizar, como minimo, un tipo de disolvente
organico soluble en agua que tenga una presion de vapor a 25°C mas alta que la del agua, debido a que las
propiedades de retencion de humedad son excelentes y se puede mejorar la resistencia al pegado.

En la presente invencion, es adecuado desde el punto de vista de la resistencia al agrietamiento por plegado del
material impreso, que la tinta que se va a aplicar a un soporte de impresion contenga alcoholes polihidricos y
glicoles como el disolvente organico soluble en agua. Los alcoholes polihidricos y glicoles tienen una pluralidad de
grupos hidroxilo en la estructura. Cuando la tinta se aplica a un soporte de impresion, el alcohol palivinilico y un
derivado del mismo, utilizados como aglutinante de la capa de cobertura o del soporte de impresion, se plastifican
debido a la accién de la pluralidad de grupos hidroxilo y, por lo tanto, se considera que el soporte de impresion y el
material impreso se suavizan aun mas, de modo que se mejora la resistencia al agrietamiento por plegado. Entre los
alcoholes polihidricos y los glicoles, es mas adecuado, como minimo, un tipo seleccionado de alquildioles vy
gliceroles y es particulairmente adecuado, como minimo, un tipo seleccionado entre 1,5-pentanodiol y glicerol.

Otros aditivos

En la presente invencién, se pueden mezclar en la tinta compuestos organicos solubles en agua que son sdlidos a
temperatura nomal (25°C), tales como urea y un derivado de la misma, y alcoholes polihidricos, tales como
trimetilolpropano y trimetiloletano. Ademés, se pueden mezclar, segun sea necesario, ademas de los componentes
descritos anteriomente, varios aditivos, tales como un surfactante, un agente de ajuste de pH, un antioxidante, un
antiséptico, un agente antifingico, un antioxidante, un inhibidor de reduccién, un promotor de evaporacién, un
agente quelante y un polimero soluble en agua.
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(2) Procedimiento de formacion de la capa de cobertura

En el procedimiento de impresion, segun la primera realizacion de la presente invencion, un procedimiento de
formacién de la capa de cobertura es un procedimiento de formacién de una capa de cobertura aplicando una
composicion liquida, que contiene particulas de resina de poliuretano, a un soporte de impresion al cual se aplica
tinta de tal manera que esta, como minimo, parcialmente superpuesta con una regién a la que se aplica la tinta.
Como procedimiento para aplicar la composicién liquida, se mencionan un sistema por inyeccidon de tinta, un
procedimiento de aplicacion y similares, y es adecuado el procedimiento de aplicacion. Como procedimiento de
aplicacion, se mencionan, por ejemplo, procedimientos mediante, por ejemplo, un procedimiento de revestimiento
con rodillo, un procedimiento de revestimiento con barra, un procedimiento de revestimiento por pulverizacién y un
cepillo y similares. En particular, para fomar una capa de cobertura excelente en resistencia al agrietamiento por
plegado, es adecuado aplicar 3 g/m2 o0 mas de la composicion liquida, como la cantidad de aplicacion en téminos de
contenido de solidos de la composicidn liquida descrita mas adelante. Para formar una capa de cobertura de este
tipo mediante una aplicacion, es adecuado aplicar la composicion liquida utilizando un dispositivo de revestimiento
de tipo rodillo (@ continuacion, denominado también “dispositivo de revestimiento de tipo rodillo de bombeo”) que
tiene una cubeta (un recipiente de almacenamiento de la composicidn liquida) que almacena la composicion liquida
y un rodillo que aplica la composicién liquida bombeada desde el interior de la cubeta a un soporte de impresion.

Ademaés, la region en la que se va a formar la capa de cobertura puede solaparse, como minimo, parcialmente con
la regidn a la que se aplica tinta y puede ser toda la region del soporte de impresién, una regién que contiene todas
las regiones a las que se aplica tinta o una region que es parte de las regiones a las que se aplica tinta.

Para evitar que el plegado involuntario del material impreso durante el almacenamiento y similares provoque la
rotura o desprendimiento parcial de una imagen, es adecuado aplicar la composicién liquida a toda la regién del
soporte de impresidn o a la regiéon que contiene todas las regiones a las que se aplica tinta para fomar la capa de
cobertura.

Por ofra parte, cuando se produce efectivamente un pliegue, como en la producciéon de un fotolibro, es adecuado
aplicar la composicion liquida a una regidon que contiene una parte en la que se produce un pliegue, antes de un
procedimiento de procesamiento de plegado para formar la capa de cobertura. Mas especificamente, en el
procedimiento de procesamiento de plegado posterior, es adecuado aplicar la composicion liquida a una regiéon que
contiene, como minimo, una parte de una seccién en la que se realiza el procedimiento de plegado (a continuacion,
denominada también "parte de plegado") para forma la capa de cobertura en el soporte de impresion al que se aplica
la tinta.

Capa de cobertura

En la presente invencién, una parte formada en un soporte de impresién mediante la aplicacién de una composicién
liquida se denomina “capa de cobertura”. Mas especificamente, el material impreso de la presente invencién tiene un
sustrato, una capa receptora de tinta que contiene un material colorante y una capa de cobertura que contiene
resina de poliuretano provista de tal manera que se solapa, como minimo, parcialmente con una regidon que contiene
el material colorante de la capa receptora de tinta. Ademas, la resistencia a la rotura de la capa de cobertura debe
serde 0,1 N omas vy el alargamiento de rotura debe ser del 200% o mas. Mediante la configuracion, incluso cuando
se aplica una tensién cuando el soporte de impresién se pliega, se suprime un fenémeno en el que se rompe la capa
receptora de tinta del soporte de impresion, de modo que se mejora la resistencia al agrietamiento por plegado del
material impreso. Ademés, es adecuado que la resistencia a la rotura de la capa de cobertura sea 0,4 Nomas y el
alargamiento de rotura sea del 300% omas.

Es dificil medir la resistencia a la rotura y el alargamiento de rotura de la capa de revestimiento directamente a partir
el material impreso obtenido. Por lo tanto, en la presente invencion, la resistencia a la rotura y el alargamiento de
rotura de una pelicula producida se deteminaron mediante el siguiente procedimiento y, posteriorente se
calcularon los valores de la "resistencia a la rotura de la capa de cobertura" y el "alargamiento de rotura de la capa
de cobertura" mediante el procedimiento descrito mas adelante. A continuacion, se describe un procedimiento para
medir |a resistencia a la rotura y el alargamiento de rotura en la presente invencion.

Procedimiento para producir una pelicula

Una composicién liquida que contiene particulas de resina de poliuretano se diluye con agua pura, de tal manera
que la densidad del contenido de sélidos de la misma es del 10% en peso. Se vierte una cantidad predeterminada
de la composicion liquida diluida en un molde que tiene una anchura de 40 mm y una longitud de 120 mm v,
posteriormente, se seca con un secador de deshumidificacion a baja temperatura ajustado a 30°C para producir una
pelicula.

Procedimiento para medir la resistencia a la rotura y el alargamiento de rotura

La pelicula se corta de tal manera que la anchura es de 10 mm para utilizarse como pieza de ensayo. En la presente
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invencion, la resistencia a la rotura y el alargamiento de rotura se miden de acuerdo con la noma JIS K 7127: 1999.
El tamafio ylas condiciones de medicion de la pieza de ensayo son los siguientes.

« Anchura de la pieza de ensayo: 10 mm
« Longitud de la pieza de ensayo: 120 mm
« Intervalo inicial entre mordazas: 15 mm
« Velocidad de tracciéon: 20 mm/min

En los ejemplos de la presente invencion, la medicién se realizd utilizando un autégrafo AGS-X (fabricado por
Shimadzu Corporation) en condiciones de temperatura del entorno de medicion de 23+2°C y la humedad relativa del
entorno de medicion es 50+5%. Posteriomente, se detemminaron la resistencia a la rotura y el alargamiento de rotura
de la pelicula a partir de la curva de ensayo de fuerza-desplazamiento obtenida mediante la medicion. En la
presente invencion, se deteminaron la resistencia a la rotura y el alargamiento de rotura de la capa de cobertura
mediante la siguiente expresion.

« Resistencia a la rotura de la capa de cobertura = Resistencia a la rotura de la pelicula x Espesor de pelicula de la
capa de cobertura/Espesor de pelicula de la pelicula

« Alargamiento de rotura de la capa de cobertura = Alargamiento de rotura de la pelicula

En el presente documento, el espesor de pelicula de cada una de la capa de cobertura y la pelicula es el valor
promedio obtenido midiendo el espesor de pelicula de cuatro puntos de una seccion transversal utilizando un
micros copio electronico de barrido.

Como procedimiento para alcanzar la resistencia a la rotura mencionada anteriornente, se menciona un
procedimiento para ajustar la cantidad de aplicacién de la composicién liquida a aplicar a un soporte de impresion.
Especificamente, como la cantidad de aplicacion, en ttéminos de contenido de sdlidos de la composicion liquida, es
preferente aplicar 3 g/m2 o mas de la composicion liquida y, es mas preferente, aplicar 4 g/m2 0 mas de la
composicion liquida. Ademas, la cantidad de aplicacidon en téminos de contenido de sdlidos de la composicion
liquida es, preferentemente, de 30 g/m2 0 menos y, mas preferentemente, de 20 g/m2 0 menos.

El espesor de pelicula en un estado completamente seco de la capa de cobertura es, preferentemente, mayor que 3
um y, mas preferentemente, 4 um o mas. Ademas, el espesor de pelicula es, preferentemente, de 30 um o menos vy,
mas preferentemente, de 20 uym omenos. Tal como se ha descrito anteriomente, el espesor de pelicula de la capa
de cobertura en la presente invencion es el valor promedio obtenido midiendo el espesor de pelicula de cuatro
puntos de una seccion transversal utilizando un microscopio electronico de barrido.

Composicion liquida

En la presente invencién, la composicion liquida contiene particulas de resina de poliuretano. La viscosidad a 20°C
de la composicién liquida es, preferentemente, de 1000 mPa-'s o menos y, méas preferentemente, de 500 mPa's o
menos. La viscosidad es, preferentemente, de 10 mPa's o mas. La densidad del contenido de sdlidos de la
composicion liquida es, preferentemente, del 20% en peso o mas y, mas preferentemente, del 25% en peso o mas.
La densidad del contenido de sélidos es, preferentemente, del 60% en peso o menos. Para formar una capa de
revestimiento excelente en resistencia al agrietamiento por plegado, tal como se ha descrito anteriomente, es
adecuado aplicar la composicion liquida de tal manera que la cantidad de aplicacion, en términos de contenido de
sdlidos de la composicion liquida, sea de 3 g/m2 0 mas. Mediante la utilizacién de la composicién liquida que tiene
una viscosidad y una densidad en los intervalos mencionados anteriomente, la capa de cobertura puede formarse
uniformemente mediante una aplicacién.

Particulas de resina de poliuretano

En la presente invencion, de manera adecuada, las particulas de resina de poliuretano estan en un estado en el que
las particulas de resina de poliuretano se dispersan en agua o un medio acuoso que es un disolvente mixto de agua
y un disolvente organico soluble en agua (estado de emulsion).

En la presente invencion, la "resina de poliuretano” es una expresion general para polimeros que tienen un enlace
de uretano en la cadena principal y que se obtienen, de forma general, mediante una reaccioén entre un compuesto
de diol y un compuesto de diisocianato. Entre los ejemplos del compuesto de diisocianato se incluyen, por ejemplo,
compuestos de diisocianato alifaticos, tales como disocianato de hexametileno vy diisocianato de
2,2 4-trimetilhexametileno, compuestos de diisocianato aliciclico, tales como diisocianato de isoforona, diisocianato
de 1,4-cidohexano y diisocianato de 4,4'-diciclohexiimetano, compuestos diisocianatos aralifaticos, tales como
diisocianato de xilileno y diisocianato de tetrametilxileno, compuestos de diisocianato aromaticos, tales como
diisocdianato de toluileno y diisocianato de fenilmetano y similares. Se pueden utilizar en combinacién dos o mas
tipos de compuestos de diisocianato. Entre los ejemplos de los compuestos diol se incluyen, por ejemplo,
compuestos diol obtenidos por polimerizacion o copolimerizacion de éteres heterociclicos, tales como 6xidos de
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alquileno, tales como 6xido de etileno y 6xido de propileno y tetrahidrofurano. Entre los ejemplos especificos de los
compuestos de diol se incluyen poliéterdioles, tales como polietilenglicol, polipropilenglicol, politetrametilenéterglicol
y polihexametilenéterglicol, poliésterdioles, tales como adipato de polietieno, adipato de polibutiieno, adipato de
polineopentilo, adipato de poli-3-metilpentilo, adipato de polietileno/butileno y adipato de polineopentilo/hexilo, dioles
de polilactona, tales como diol de policaprolactona y policarbonatodiol. Entre los anteriores, son adecuados del tipo
poliéter o del tipo policarbonato.

La temperatura minima de formacién de pelicula (MFT) de las particulas de resina de poliuretano a utilizar en la
presente invencion es, preferentemente, de 50°C o menos y, mas preferentemente, de 20°C o menos.

El diametro promedio de particula de las particulas de resina de poliuretano es, preferentemente, de 200 nm o
menos y el diametro promedio de particula es, mas preferentemente, de 100 nm o menos. Cuando el didmetro
promedio de particula es de 200 nm o mas, las propiedades de revelado del color tienden a disminuir. EI diametro
promedio de particula de las particulas de resina de poliuretano se mide mediante un procedimiento de dispersion
de luz dinamica y se detemina a partir del analisis utilizando el procedimiento acumulativo descrito en "Kobunshi no
Kozo (2), Sanran jikken a Keitai Kansatu, 1. Hikari Sanran "(Estructura del polimero (2), Experimento de dispersién y
Observacion de la foma, Capitulo 1. Dispersidon de la luz) (Kobunshi Gakkai Ed, Kyoritsu Syuppan) o J. Chem.
Phys., 70 (B), 15 Apl., 3965 (1979).

Para las particulas de resina de poliuretano de la presente invencion, se pueden utilizar particulas de resina de
poliuretano disponibles en el mercado. Entre los ejemplos especificos de las particulas de resina de poliuretano
disponibles en el mercado se incluyen la serie "ADEKABON TITER" fabricada por ADEKA, la serie "VONDIC" y la
serie "HYDRAN" fabricadas por DIC, |a serie "Impranil" fabricada por Beyer, la serie "UCOAT", la serie "PARMARIN".
y la serie "CHEMITYLEN" fabricadas por Sanyo Chemical Industries, Ltd., la serie "Super Flex" fabricada por Daiichi
Kogyo Seiyaku Co., Ltd., la serie "Neorez' fabricada por Zeneca, la serie "Sancure" fabricada por Lubrizol
Corporation, la serie "ETERNACOLLUW" fabricada por Ube Industries, la serie "OLESTER" fabricada por Mitsui
Chemicals, Inc., la serie "Acrit WBR" fabricada por TAISEI FINE CHEMICAL CO., LTD. y similares, pero las
particulas de resina de poliuretano disponibles en el mercado no estan limitadas a estas. En la presente invencion,
las particulas de resina de poliuretano pueden utilizarse solas 0 como una mezcla de dos o mas tipos de estas.

Otros aditivos

En la presente invencion, se pueden mezclar en la composicion liquida diversos aditivos, tales como un agente de
reticulacion, un surfactante, un agente antiespumante, un agente de ajuste de la viscosidad, un agente de ajuste del
pH, un anticorrosivo, un antiséptico, un agente antifingico, un antioxidante, un inhibidor de reduccién, un promotor
de la evaporacion, un agente quelante y un polimero soluble en agua, segun sea necesario, ademas de los
componentes descritos anteriomente.

Por ejemplo, la resistencia a la rotura de un revestimiento de resina de poliuretano se puede aumentar mediante la
adicion de un agente de reticulacion. Como agente de reticulacion, es adecuado un tipo soluble en agua. Por
ejemplo, cuando la resina de poliuretano tiene un grupo carboxilo, pueden utilizarse polimeros que tienen un grupo
que puede reaccionar con grupos carboxilo (por ejemplo, polimeros de (met)acrilo, polimeros basados en
estireno-acrilo y similares) como agente de reticulacion. Ademas, como grupos que pueden reaccionar con grupos
carboxilo, se menciona un grupo amino organico, un grupo oxazolina, un grupo azridina, un grupo epoxi, un grupo
carbodiimida y similares. Se puede utilizar solamente una clase o dos o mas clases de agentes de reticulacién.
Como agente de reticulacion, se pueden utilizar agentes de reticulacion disponibles en el mercado. Entre los
ejemplos especificos de agentes de reticulacidn disponibles en el mercado se induyen la serie Epocros fabricada
por NIPPON SHOKUBAI como oxazolinas, la serie CHEMITITE fabricada por NIPPON SHOKUBAI como azridinas y
Carbodilite fabricado por Nisshinbo Chemical Inc., como carbodiimidas. El contenido del agente de reticulacién es,
preferentemente, 1 parte en masa o mas y de 30 partes en masa o menos y, mas preferentemente, 5 partes en
masa o mas y de 20 partes en masa o0 menos, basado en 100 partes en masa de la resina de poliuretano en
términos de contenido de soélidos.

(3) Procedimiento de procesamiento de plegado

Como procedimiento de procesamiento de plegado, se puede utilizar cualquier procedimiento conocido. Por ejemplo,
semencionan un procedimiento que incluye marcar una linea presionando un borde contra un soporte de impresion
antes de doblar (procesamiento de marcado de linea) y posteriormente doblar una parte en la que se marca la linea,
un procedimiento que incluye doblar sin realizar el procesamiento de marcado de linea y similares.

(4) Otros procedimientos

(4-1) Procedimiento de prehumidificacion

En la presente invencion, es adecuado realizar adicionalmente un procedimiento de prehumidificacion para
humidificar un soporte de impresion antes del procedimiento de aplicacion de tinta. En este procedimiento, antes de
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que un soporte de impresién avance a una posicién de impresiéon de imagen que incluye un cabezal de impresion, se
humidifica el soporte de impresion. Al realizar el procedimiento de prehumidificacién, el soporte de impresidn se lleva
a un estado de absorcidon de agua suficiente antes de la aplicacion de tinta. En la presente invencion, es adecuado
que el procedimiento de prehumidificacion se realice suministrando aire de humidificacién antes de que el soporte de
impresion avance a una posicidon de aplicacion de tinta que incluye un cabezal de impresion y se lleva a cabo en
condiciones que establecen una atmosfera en la que la temperatura es de 35°C o menos y la humedad absoluta es
de 0,013 kg/kgDAo mas.

(4-2) Procedimiento de secado

En la presente invencién, es adecuado tener un procedimiento de secado después del procedimiento de aplicacion
de la tinta y antes del procedimiento de formacion de la capa de cobertura. En el procedimiento de secado, los
componentes liquidos derivados de la tinta aplicada al soporte de impresién se pueden evaporar. Como un
procedimiento para ello, se mencionan, por ejemplo, pulverizacion de aire caliente, irradiacion de rayos infrarrojos o
rayos ultravioleta y similares. En el procedimiento de secado, los componentes liquidos derivados de la tinta aplicada
al soporte de impresién se pueden evaporar. Como procedimiento para la evaporacion y el soplado de aire caliente,
se mencionan, por ejemplo, la irradiacion de rayos infrarrojos o rayos ultravioleta y similares. En la presente
invencion, es particulamente adecuado realizar el procedimiento de secado soplando aire caliente que tiene una
temperatura de 50°C o mas al soporte de impresion al que se aplica la tinta durante 2 segundos o mas. Es
conveniente que el limite superior de la temperatura del aire caliente sea de 95°C o menos y el limite superior del
tiempo de soplado sea de 10 segundos o menos.

(4-3) Procedimiento de humidificacion

En la presente invencion, es adecuado tener un procedimiento de humidificacién después del procedimiento de
aplicacion de la tinta y antes del procedimiento de formacion de la capa de cobertura. En el procedimiento de
humidificacion, la capa receptora de tinta del soporte de impresién puede absorber suficiente humedad. Como
procedimiento para ello, se menciona, por gjemplo, un procedimiento que incluye suministrar aire de humidificacion a
un espacio entre un cabezal de impresion y el soporte de impresion y similares. En la presente invencion, es
adecuado realizar el procedimiento de humidificacién suministrando aire de humidificacién a un espacio entre un
cabezal de impresion y el soporte de impresion y realizar el procedimiento de humidificacién en condiciones que
configuran una atmadsfera del espacio entre el cabezal de impresion y el soporte de impresion de tal manera que la
temperatura sea de 35°C o menos y la humedad absoluta sea de 0,013 kg/kgDA o mas. De manera adecuada, el
limite inferior de la temperatura es de 25°C o més. Como las condiciones previas para ello, la humedad relativa es,
de manera adecuada, inferior al 100%

Dispositivo de impresion

En la presente invencion, un dispositivo de impresion tiene (1) un medio de aplicacion de tinta que aplica tinta a un
soporte de impresion y (2) un medio de formacién de la capa de cobertura que forma una capa de cobertura. El
dispositivo de impresion puede tener, ademas, (3) un medio de procesamiento de plegado que dobla el material
impreso.

En la presente invencion, puede ser aceptable un dispositivo de impresion que tenga todos los medios (1) a (3).
Ademés, pueden ser aceptable un dispositivo de impresion que esté dividido en un dispositivo que tiene el medio (1),
un dispositivo que tiene el medio (2) y un dispositivo que tiene el medio (3), un dispositivo de impresién que esté
dividido en un dispositivo que tiene los medios (1) y (2) y un dispositivo que tiene el medio (3), o un dispositivo de
impresion que esté dividido en un dispositivo que tiene el medio (1) y un dispositivo que tiene los medios (2) y (3). En
la presente memoria descriptiva, como ejemplo, se da a conocer una descripcién tomando un caso en el que (1) el
medio de aplicacion de tinta se proporciona por separado del (2) medio de formacion de la capa de cobertura o (3) el
medio de procesamiento de plegado.

(1) Medio de aplicacion de tinta

Es adecuado para el medio de aplicacion de tinta tener una unidad de almacenamiento de tinta para almacenar tinta
y una unidad de aplicacién de tinta para descargar la tinta desde un cabezal de impresién para aplicar la tinta a un
soporte de impresién. Ademas, es mas adecuado tener, como minimo, un medio (unidad de secado) para secar el
soporte de impresién al que se aplica la tinta o un medio (unidad de prehumedecimiento) para humidificar el espacio
entre el cabezal de impresion y el soporte de impresion.

A continuacion, se describe un ejemplo de la configuracion del medio de aplicaciéon de tinta en la presente invencion
con referencia a la figura 1. El medio de aplicacion de tinta de la figura 1 tiene una unidad de alimentacién de papel
-3-, una unidad de aplicacion de tinta -1-, una unidad de corte 4-, una unidad de secado -5-, una unidad de
almacenamiento de tinta -6-, una unidad de control -7- y una unidad de descarga de papel -8- desde el lado aguas
arriba al lado aguas abajo en la direccion de transporte de un soporte de impresién. La unidad de alimentacion de
papel -3- sujeta rotativamente un soporte de impresién -2- enrollado en forma de rollo. La unidad de aplicaciéon de
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tinta -1- tiene una pluralidad de cabezales de impresién -1a- correspondientes a tintas de colores diferentes. En la
presente memoria descriptiva, se describe la conformacién que tiene cuatro cabezales de impresion
correspondientes a cuatro tipos de tintas, pero el nimero de tintas no esta limitado a ellas. Cada tinta se suministra a
los cabezales de impresién -1a- a través de un tubo de tinta correspondiente (no ilustrado) desde la unidad de
almacenamiento de tinta -6-.

En la unidad -1- de aplicacion de tinta, un recorrido de transporte del soporte de impresién cruza hacia los cabezales
de impresion -1a- y se proporciona un mecanismo de transporte para transportar un soporte de impresion a lo largo
del recorrido de transporte del soporte de impresion. La pluralidad de cabezales de impresién -1a- y el mecanismo
de transporte se almacenan en un espacio sustancialmente cerrado en una caja -1b-. En el lado aguas arriba en la
direccion de transporte de los cabezales de impresion -1a-, se proporciona una unidad prehumectante -1c- que
prehumedece el soporte de impresién antes de que el soporte de impresion avance a la posicion de aplicaciéon de
tinta que incluye los cabezales de impresion -1a-.

La unidad de corte -4- es una unidad para cortar un soporte de impresion de tipo papel enrollado, al que se aplica la
tinta mediante la unidad de aplicacién de tinta, a un tamafio predeterminado y esta dotada de un mecanismo de
corte. La unidad de secado -5- es una unidad para secar el soporte de impresion cortado en un tiempo corto y esta
dotada de un dispositivo de aire caliente (no ilustrado) configurado con un calefactor de gas de calentamiento y un
ventilador que genera el flujo del gas calentado y una pluralidad de rodillos de transporte dispuestos a lo largo de la
trayectoria de transporte de un soporte de impresién. La unidad de descarga de papel -8- almacena el soporte de
impresion cortado descargado desde la unidad de secado -5-, y una pluralidad de soportes de impresidon se
acumulan en la misma. La unidad de control -7- es un controlador que controla varios controles y accionamientos de
todo el dispositivo de impresion.

(2) Medio para la formacion de la capa de cobertura

Es adecuado que el medio de fomacion de la capa de cobertura tenga una unidad de alimentaciéon de papel, una
unidad de almacenamiento de la composicién liquida y una unidad de descarga de papel, ademas de una unidad de
aplicacion de la composicion liquida que aplique una composicidn liquida. Entre los anteriores, para la unidad de
aplicacion de la composiciéon liquida, es adecuado utilizar un dispositivo de revestimiento del tipo de rodillo de
bombeo.

Como medio de fomacion de la capa de cobertura general, se conoce un dispositivo de revestimiento directo de tres
rodillos. Sin embargo, dado que el dispositivo de revestimiento directo de tres rodillos no es adecuado para aplicar
una composicion liquida que tenga una densidad elevada de contenido de sdélidos y una viscosidad elevada, para la
aplicacion, se deben reducir la densidad de contenido de sdlidos y la viscosidad. Por lo tanto, a veces es dificil
aplicar uniformemente la composicion liquida en una cantidad de aplicacion requerida para lograr la resistencia al
agrietamiento por plegado de una sola vez. Esto se debe a que, con el dispositivo de revestimiento directo de tres
rodillos, el periodo de tiempo en el que la composicion liquida a aplicar esta en contacto con la atmésfera es largo,
debido a la estructura y, por lo tanto, es probable que la composicion liquida se espese y se solidifique en el
recorrido. Por las razones descritas anteriormente, en la presente invencion, es adecuado utilizar un dispositivo de
revestimiento de tipo rodillo de bombeo.

Un ejemplo de la configuracion de un dispositivo de revestimiento del tipo de rodillo de bombeo adecuado como
medio de formacion de la capa de cobertura de la presente invencion se ilustra en la figura 2. El dispositivo de
revestimiento del tipo de rodillo de bombeo de la figura 2 tiene una cubeta -11- que almacena una composicion
liquida -17-, un rodillo de bombeo -13-, un rodillo de revestimiento -14-, un rodillo posterior -15-, una cuchilla -16- y
una cubeta de recogida -12- (un recipiente de recogida). En primer lugar, la composicién liquida se bombea desde la
cubeta -11- utilizando el rodillo de bombeo -13- y, posteriomente, se suministra al rodillo de revestimiento -14-.
Posteriomente, dejando pasar un soporte de impresion -18- sobre el cual se imprime una imagen entre el rodillo de
revestimiento -14- y el rodillo posterior -15-, se forma una capa de cobertura sobre el soporte de impresién -18-.
Después de esto, la composicién liquida que no se utiliza se elimina mediante la cuchilla -16- para ser recogida por
la cubeta de recogida -12-. Aunque no se ilustra, la composicion liquida recogida puede utilizarse para revestir
nuevamente suministrandola a la cubeta -11-.

En la presente invencion, de manera adecuada, el rodillo de bombeo -13- y el rodillo de revestimiento -14- son
rodillos hechos de caucho. Entre los ejemplos de los tipos de caucho a utilizar se incluyen, por ejemplo, caucho
natural, caucho de estireno-butadieno, caucho de butadieno, caucho de nitrilo, caucho acrilico, caucho de uretano,
caucho de silicona y similares. De manera adecuada, el rodillo posterior -15- es un rodillo de metal de acabado
chapado.

Dado que el dispositivo de revestimiento del tipo de rodillo de bombeo bombea la composicion liquida directamente
desde la cubeta, el recorrido en el que la composicion liquida esta en contacto con la atmdsfera es muy corto y, por
lo tanto, puede suprimirse un aumento en la viscosidad resultante de la evaporacién de un disolvente. Cuando la
aplicacion se realiza continuamente durante 5 horas, aproximadamente, la velocidad de aumento de la viscosidad de
la composicion liquida en este periodo se suprime, preferentemente, hasta un 10% o menos y, mas
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preferentemente, un 5% o menos. La velocidad de aumento de viscosidad se calcula a partir de la viscosidad de la
composicién liquida en la cubeta cuando se completa la aplicacion y la viscosidad de la composicion liquida en la
cubeta de recogida respecto a la viscosidad de la composicion liquida en la cubeta cuando se inicia la aplicacidon. La
cantidad de aplicacion con el dispositivo de revestimiento del tipo de rodillo de bombeo puede controlarse ajustando
los valores de las propiedades fisicas, tales como la densidad del contenido de solidos y la viscosidad de la
composicidon liquida. Ademas, la cantidad de aplicacién puede controlarse también ajustando la forma de la
superficie del radillo, la velocidad de rotacion del rodillo y el intervalo y la presion entre cada rodillo.

Es adecuado aplicar la composicion liquida y, posteriomente calentada para formar una capa de cobertura. El
secado se realiza a una temperatura, preferentemente, de 70°C o mas y, mas preferentemente, de 80°C o mas.
Como procedimiento de secado, se mencionan, por ejemplo, soplado de aire caliente, irradiacién de rayos infrarrojos
o rayos ultravioleta, y similares. Cuando la temperatura es inferior a 70°C, el secado debe realizarse durante un
tiempo relativamente largo. Especificamente, es adecuado realizar el secado durante 5 minutos omas. La resina de
poliuretano se forma suficientemente en una pelicula al secarse en las condiciones de secado y, por lo tanto, las
condiciones de secado son adecuadas.

(3) Medio de procesamiento de plegado

Es adecuado, para un medio de procesamiento de plegado, tener una unidad de alimentacién de papel y una unidad
de descarga de papel ademés de una unidad de plegado. Puede aceptarse un mecanismo en el que, mediante la
conexion de la unidad de alimentacion de papel en el medio de procesamiento de plegado a la unidad de descarga
de papel en el medio de formacion de la capa de cobertura, el procedimiento de formacion de la capa de cobertura y
el procedimiento de procesamiento de plegado pueden realizarse continuamente.

EJEMPLOS

En la presente memoria descriptiva, a continuacioén, la presente invencién se describe con mas detalle con
referencia a los ejemplos y ejemplos comparativos. La presente invencion no esta limitada a los ejemplos descritos a
continuacién sin desviarse de su esencia. En la descripcion de los ejemplos descritos a continuacion, "parte o
partes"” estan basadas en masa, a menos que se especifique particulamente lo contrario.

Produccion del soporte de impresién
Produccion de sustrato

Se mezclaron 80 partes de una pasta Kraft blanqueada de fibra corta (caduca) (LBKP) que tiene una capacidad de
drenaje segun la noma canadiense de 450 mICSF, 20 partes de una pasta Kraft blanqueada de fibra larga (conifera)
(NBKP) que tiene una capacidad de drenaje segun la noma canadiense de 480 mICSF, 0,60 partes de almiddn
cationizado, 10 partes de carbonato de calcio pesado, 15 partes de carbonato de calcio ligero, 0,10 partes de dimero
de alquilcetena y 0,030 partes de poliacrilamida catiénica y, posteriomente, se afiadid agua de tal manera que el
contenido de sdlidos fue del 3,0% en masa para obtener, de este modo, un material de papel. Posteriommente, el
material de papel se conformé en papel con una maquina de papel fourdrinier y, posteriomnente se sometié a
prensado en humedo en tres etapas, seguido de secado con un secador de multiples cilindros. A continuacién, el
papel resultante se impregno con una solucion acuosa de almidén oxidado de tal manera que el contenido de sélidos
después del secado fue de 1,0 g/m2 utilizando un aparato de prensa de encolado y posteriormente se secé. Ademas,
el papel resultante se sometio a un tratamiento de acabado con una maquina de calandrado para producir un papel
base con un gramaje de 155 g/m2. Posteriommente, se aplicd una composicion de resina que contenia 70 partes de
polietileno de baja densidad, 20 partes de polietileno de alta densidad y 10 partes de 6xido de titanio sobre una
superficie (definida como la superficie frontal) del papel base, de tal manera que el espesor de la pelicula fue de 25,0
um. Posteriomente, inmediatamente después de la aplicacién de la composicion de resina, se realizd el
procedimiento de grabado en relieve con un rodillo de enfriamiento que tenia irregularidades regulares en la
superficie frontal. La rugosidad promedio aritmético (Ra) cuando el valor de corte espedcificado por la noma JIS B
0601: 2001 de la superficie frontal del papel base obtenido era de 0,8 mm, fue de 1,8 um. Ademas, se aplicd una
composicidon de resina que contenia 50 partes de polietieno de baja densidad y 50 partes de polietileno de alta
densidad sobre la superficie posterior del papel base, de tal manera que el espesor de la pelicula fue de 30 um para
obtener un sustrato.

Preparacion del liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta

Preparacion de la solucion coloidal de hidrato de alimina

Se afadieron 1,5 partes de acido metanosulfénico como acido de defloculacién a 333 partes de agua de intercambio
ionico para dar una solucién acuosa de acido metanosulféonico. Se anadieron 100 partes de hidrato de alumina
(DISPERAL HP14, fabricado por Sasol) en una pequefia cantidad mientras se agitaba la solucién acuosa de acido

metanosulfénico con un homomezclador (TK Homomixier MARK 1l 2.5, fabricado por Tokusyu Kika Kogyo Co., Ltd.)
con condiciones rotacion de 3.000 rpm. Después de completar la adicion, la mezcla se agitdé adicionalmente durante
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30 minutos para preparar, de este modo, una solucién coloidal de hidrato de alimina con un contenido de sdlidos del
23,0% enmasa.

Preparacion de la solucién coloidal de alumina

Se anadieron 1,5 partes de acido metanosulfénico como acido de defloculacién a 333 partes de agua de intercambio
ionico para dar una solucién acuosa de acido metanosulfonico. Se afiadieron 100 partes de alumina (AEROXIDE Alu
C, fabricado por EVONIK Industries AG) en una pequefia cantidad mientras se agitaba la solucion acuosa de acido
metanosulfénico con un homomezclador (TK Homomixier MARK 1l 2.5, fabricado por Tokusyu Kika Kogyo Co., Ltd.)
en condiciones de rotacién de 3.000 rpm. Después de completar la adicidén, la mezcla se agité adicionalmente
durante 30 minutos para preparar, de ese modo, una solucién coloidal de alimina con un contenido de sdélidos del
23,0% enmasa.

Preparacion de solucién acuosa de alcohol polivinilico

Se afiadieron 100 partes de alcohol polivinilico (PVA235, fabricado por Kuraray Co., Ltd., grado de saponificacion del
88%, grado medio de polimerizacion 3.500) a 1.150 partes de agua de intercambio i6nico con agitacion.
Posteriommente, la mezcla se fundié calentando a 90°C para preparar una soluciéon acuosa de alcohol polivinilico que
tenia una densidad de contenido de sdlidos del 8% en masa.

Preparacion del liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta 1

Se mezclaron la solucién coloidal de hidrato de alumina y la solucion coloidal de alimina preparadas anteriommente
de tal manera que la proporcién en masa de contenido de sdlidos del hidrato de alimina respecto a la alumina fue
de 70:30. La solucion acuosa de alcohol polivinilico se mezclé de tal manera que el alcohol polivinilico era 6 partes
en masa, en téminos de contenido de sdélidos basado en el contenido de sdlidos total (100 partes en masa) del
hidrato de alumina y la alimina contenidas en la soluciéon mixta. A continuacion, se mezcl6é una solucién acuosa de
acido ortobdrico que tenia una densidad de contenido de solidos del 5% en masa, de manera que el acido ortobdrico
era el 16,4% en masa, en téminos de contenido de sdlidos basado en 100 partes en masa del contenido de sélidos
del alcohol polivinilico en la solucion mixta. Ademas, se mezcld un surfactante (nombre comercial: Surfynol 465,
fabricado por Nisshin Chemical Co., Ltd.) de tal manera que era el 0,1% en masa basado en la cantidad total del
liquido de revestimiento, para preparar un liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta 1.

Preparacion del liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta 2

La solucién acuosa de alcohol polivinilico se mezclé con la solucion coloidal de hidrato de alimina, de tal manera
que el alcohol polivinilico era 10 partes en masa, en témminos de contenido de solidos basado en 100 partes en
masa del contenido de sélidos de hidrato de alimina. A continuacion, se mezclé una solucion acuosa de acido
ortoborico que tenia una densidad de contenido de sdlidos del 5% en masa, de modo que el acido ortobdrico era el
5,8% en masa, en téminos de contenido de sdlidos basado en 100 partes en masa del contenido de sdlidos de
alcohol polivinilico en la solucion mixta, para preparar un liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta 2.

Produccion del soporte de impresion
Produccion del soporte de impresion 1

Se aplicaron el liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta 1 y el liquido de revestimiento para la capa
receptora de tinta 2 al lado de la superficie frontal del sustrato, de tal manera que el espesor de la pelicula seca del
liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta 2 fue de 25 um y el espesor de la pelicula seca del liquido de
revestimiento para la capa receptora de tinta 1 sobre el mismo fue de 10 um, 35 um en total, con un dispositivo de
revestimiento de tipo tolva de deslizamiento multicapa. Posteriomente, el sustrato resultante se secé a 60°C para
obtener un soporte de impresion 1.

Produccion del soporte de impresién 2

Se obtuvo un soporte de impresién 2 de la misma manera que el soporte de impresién 1 en la produccién del
soporte de impresion 1 anterior, excepto por que se aplicd Uunicamente el liquido de revestimiento para la capa
receptora de tinta 1 en una monocapa, de tal manera que el espesor de la pelicula seca fue de 35 um.

Procedimiento de aplicacion de tinta

Se montd un cartucho de tinta lleno con una tinta negra de la siguiente composicion sobre un dispositivo de
impresion que tenia los medios de aplicacion de tinta ilustrados en la figura 2. Posteriomente, se imprimié una
imagen sdlida, con un régimen de impresion del 100%, en los soportes de impresion producidos anteriomente en
las condiciones de una temperatura de 23°C y una humedad relativa del 50%, con lo que se obtuvieron soportes de
impresion a los que se habia aplicado tinta. En el dispositivo de impresion descrito anteriomente, las condiciones en
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las que se aplicaron 8 gotas de tinta con un volumen de 2,5 pl a una region de unitaria de 1/1200 pulgadas x 1/1200
pulgadas a una resolucion de 1200 ppp x 1200 ppp, se define como el régimen de impresion del 100%.

Composicion de tinta

La tinta se prepard de tal manera que tuviera la siguiente composicion. La preparacién de la tinta se realizd
mezclando los componentes de la siguiente composicion, agitando suficientemente la mezcla y, posteriormente
filtrando la mezcla resultante a presién con un filtro que tiene un tamafio de poro de 0,2 um. Acetylenol E100 es un
surfactante basado en acetilenol fabricado por Kawaken Fine Chemicals.

Tinta negra representada por la formula que se muestra a continuacién (en la que Mes Li) 5,0 partes
Glicerol 5,0 partes
Bishidroxietilsulfona 10,0 partes
1,5-pentanodiol 5,0 partes
Acetylenol E100 0,4 partes
Agua pura 74,6 partes
Quimico 1

H3C CN
SOzM _
Sy P
MO3 S HN Q
SO3M 503 M
SO3M

Procedimiento de formacion de la capa de cobertura
Preparacidon de la composicion liquida

Se diluyeron particulas de resina de poliuretano (Super Flex 150HS, fabricadas por Daiichi Kogyo Seiyaku Co., Ltd.)
con agua pura para ajustaras de tal manera que tuvieran una densidad de contenido de sdlidos del 38%, para
obtener una composicién liquida 1. Se prepararon las composiciones liquidas 2 a 26 de la misma manera que la
composicién liquida 1 utilizando particulas de resina de poliuretano mostradas en la tabla 1.

Procedimiento de formacion de la capa de cobertura

Se aplicaron las composiciones liquidas, preparadas anteriomente, a toda la superificie de los soportes de impresion a
los que se habia aplicado la tinta utilizando un dispositivo de revestimiento de tipo rodillo de bombeo vy, posteriormente,
se secaron a una temperatura de 80°C para obtener material impreso sobre el que se habia foomado una capa de
cobertura. Las condiciones de produccion del material impreso se muestran en la tabla 1. La composicion liquida no se
aplic6 al material impreso 28. Posteriornente, se produjeron peliculas mediante el procedimiento descrito
anteriomente. A continuacién, se midieron la resistencia a la rotura y el alargamiento de rotura de las peliculas
mediante el procedimiento descrito anterioomente y, posteriommente, se deteminaron la resistencia a la rotura y el
alargamiento de rotura de la capa de cobertura a partirde los resultados. Los resultados se muestranen la tabla 1.

Resultados de la evaluacion

El material impreso obtenido se dobld en dos, de tal manera que la superficie con la tinta aplicada se colocé hacia
dentro y, posteiomente, se mantuvo durante una noche mientras se aplicaba una carga de 1000 kg utilizando una
prensa para dar un pliegue. Los soportes de impresién con el pliegue se abrieron y se cerraron 10 veces v,
posteriomente se confimé visualmente la parte plegada para evaluar la resistencia al agrietamiento por plegado del
material impreso. Los criterios de evaluacion son los siguientes. En la presente invencion, AA y A de los siguientes
criterios de evaluacién fueron niveles adecuados y B y C eran niveles inaceptables. Los resultados de la evaluacion
semuestran en la tabla 1.

AA: No se observaron lineas blancas.

A: Se observo ligeramente una linea blanca.

B: Se observo claramente una linea blanca.

C: Se observo claramente una linea blanca ancha.
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Examen de las condiciones de secado

ES 2667 728 T3

Se aplicaron 15,0 g/m2 de la composicion liquida 14 a toda la superficie del soporte de impresion 2 al que se habia
aplicado la tinta, utilizando un dispositivo de revestimiento con rodillo de bombeo y, posteriormente, el soporte de
impresion 2 se secé cambiando las condiciones de secado (temperatura y tiempo) mostrados en la tabla 2 para
obtener el material impreso sobre el cual se habia formado una capa de cobertura.

El material impreso obtenido se doblé en dos de tal manera que la superficie aplicada con tinta se colocé hacia
dentro y, posteriommente se mantuvo durante 24 horas mientras se aplicaba una carga de 1000 kg utilizando una
prensa. Posteriormente, se evalu6 como A el material impreso que se pudo abrir y se evalu6 como B el material
impreso en el que las superficies con tinta aplicadas se pegaron entre si y no se pudo abrir. Los resultados se
muestran en la Tabla 2.

Tabla 2

Examen de las condiciones de secado

Temperatura de secado
50°C | 65°C | 80°C 100°C
20 segundos | B B A A
Tiempo de 40 segundos | B B A A
secado 60 gegundos B B A A
3 minutos B B A A
5 minutos B A A A
10 minutos A A A A

Aunque la presente

invencion se ha descrito con referencia

a realizaciones de ejemplo, debe entenderse que la

presente invencidn no esta limitada a las realizaciones de ejemplo descritas. Se debe otorgar al alcance de las
siguientes reivindicaciones la interpretacién mas amplia para abarcar todas esas modificaciones y estructuras y
funciones equivalentes.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento de impresién, que comprende:

aplicar tinta a un soporte de impresion; y

formar una capa de cobertura aplicando una composicién liquida (17) que contiene particulas de resina de
poliuretano al soporte de impresién al que se aplica la tinta, de tal manera que se solape, como minimo,
parcialmente con una regién a la que se aplica la tinta, en la que la resistencia a la rotura de la capa de cobertura es
de 0,1 N o mas yel alargamiento de rotura de la capa de cobertura es del 200% o mas.

2. Procedimiento de impresién, segun la reivindicacion 1, en el que, en la formacion de la capa de cobertura, se
utiliza un dispositivo de revestimiento de tipo rodillo que tiene una cubeta (11) que almacena la composicién liquida
(17) y un rodillo que aplica la composicién liquida (17) bombeada desde el interior de la cubeta (11) al soporte de
impresion.

3. Procedimiento de impresion, segun la reivindicacion 1 6 2, que comprende, después de la formacién de la capa de
cobertura, realizar el secado a una temperatura de 70°C o mas.

4. Procedimiento de impresion, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, que comprende, después de la
formacién de la capa de cobertura, plegar el material impreso.

5. Procedimiento de impresidn, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que el soporte de impresion
tiene un sustrato y una capa receptora de tinta.

6. Procedimiento de impresion, segun la reivindicacion 5, en el que el sustrato es un sustrato resistente al agua.

7. Procedimiento de impresion, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que la resistencia a la rotura de
la capa de cobertura es 0,4 N o mas y el alargamiento de rotura de la capa de cobertura es del 300% o mas.

8. Procedimiento de impresion, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que la cantidad de aplicacién,
en términos de contenido de sdlidos de la composicion liquida (17) es de 4 g/rn2 omas yde 20 g/m2 omenos.

9. Procedimiento de impresion, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en el que el espesor de pelicula, en
condiciones de sequedad absoluta, de la capa de cobertura es de 4 um omés yde 20 um o menos.

10. Procedimiento de impresion, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en el que una temperatura minima
de formacién de pelicula de las particulas de resina de poliuretano es 50°C o menos.

11. Material impreso, que comprende:

un sustrato;

y una capa receptora de tinta que contiene un material colorante, en la que

se proporciona una capa de cobertura que contiene resina de poliuretano, de tal manera que se solape, como
minimo, parcialmente con una region que contiene el material colorante de la capa receptora de tinta,

en el que la resistencia a la rotura de la capa de cobertura es de 0,1 N omas, y el alargamiento de rotura de la capa
de cobertura es del 200% omas.

12. Procedimiento de procesamiento de material impreso, que comprende:
Plegar el material obtenido al aplicar tinta a un soporte de impresion,
incluyendo el procedimiento la formacién de una capa de cobertura aplicando una composicién liquida que contiene

particulas de resina de poliuretano antes del plegado,

en el que la resistencia a la rotura de la capa de cobertura es de 0,1 N o mas y el alargamiento de rotura de la capa
de cobertura es del 200% o mas.

13. Procedimiento para mejorar la resistencia al agrietamiento por plegado del material impreso obtenido aplicando
tinta a un soporte de impresion, comprendiendo el procedimiento:

formar una capa de cobertura aplicando una composicién liquida que contiene particulas de resina de poliuretano a,
como minimo, una parte del material impreso,

en el que la resistencia a la rotura de la capa de cobertura es de 0,1 N o més y el alargamiento de rotura de la capa
de cobertura es del 200% omas.
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FIG. 2
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