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DESCRIPCION
Placa de tampografia grabable con laser

La tampografia es un procedimiento indirecto de impresién en huecograbado que se utiliza para imprimir diferentes
materiales y formas, incluso objetos tridimensionales. En este procedimiento de impresion, un clisé de impresion con
depresiones (copas, caracteres, elementos de linea) se entinta con tinta de impresién. El exceso de tinta de impresién
se elimina con rasqueta de la superficie del molde de impresion. Después, un caucho blando, el denominado tampoén,
se presiona sobre la superficie del molde de impresion, transfiriéndose la tinta de impresion desde las depresiones del
clisé de impresion al tampén. A continuacion, el tampdn se levanta y se mueve horizontalmente y después se baja de
nuevo sobre el objeto que va a imprimirse. Para lograr una transferencia de color lo mas completa posible,
generalmente se usan materiales de caucho a base de silicona.

El procedimiento de rasqueta impone altas exigencias a la resistencia mecanica del clisé de impresion. Cualquier dafio
a la superficie del clisé (arafazos debido a particulas de polvo, impurezas de la tinta de impresién o una cuchilla
rascadora sucia) da como resultado la formacién de velo de las areas sin imagen y hace que el clisé sea inservible.
Por este motivo, para grandes tiradas se usan clisés de acero en los que las depresiones estan grabadas con gran
esfuerzo por medio de procedimientos de enmascaramiento y por corrosivo.

Los clisés de impresidn alternativos se basan en materiales de capa fotopoliméricos. Estos incluyen una capa
fotopolimerizable sobre un soporte de metal estable. La capa fotopolimerizable se expone a través de una pelicula
mediante luz UVA. Los lugares expuestos de la capa de registro se reticulan y se vuelven insolubles, los lugares no
expuestos de la capa de registro permanecen solubles y se eliminan en una etapa de lavado posterior. Los aglutinantes
mencionados son alcohol polivinilico y poliamida. Para aumentar la resistencia al rayado, se afiaden cargas minerales
a la capa fotopolimérica. Aparte de eso, como reticulantes se describen acrilatos bifuncionales especiales que
suministran materiales duros resistentes a los arafazos después de la exposicion a la luz UVA. Sin embargo, el
procedimiento es complejo y las peliculas fotogréaficas son caras.

Por este motivo, en el documento EP 767 408 se describen materiales fotopolimerizables, que presentan sobre la capa
fotopolimérica una capa de enmascaramiento fina y negra en la que la informacién de la imagen puede inscribirse
mediante laser. La capa fotopolimerizable se expone a continuacién a través de la mascara generada con luz UVA 'y
se reticula. Los lugares no expuestos se eliminan nuevamente en una etapa de lavado. En este procedimiento ya no
se necesita ninguna pelicula. No obstante, el procedimiento sigue siendo complejo y la profundidad de las copas
individuales es dificil de controlar.

Seria mas simple grabar las depresiones directamente en el molde de impresion por medio de un laser. Por ejemplo,
se conocen moldes de impresién metélicos de una o varias capas, en los que las depresiones se graban directamente
por medio de un laser. En este sentido, se forma una rebaba molesta alrededor de los elementos de la imagen
grabados, que se produce por la fusion del metal. Esta rebaba tiene que eliminarse de manera costosa para que se
obtenga un buen resultado de rasqueta.

Los clisés de ceramica pueden grabarse asimismo directamente por medio de laseres adecuados, como se describe,
por ejemplo, en el documento EP 1 701 852. Los materiales ceramicos son menos propensos a la fusion y, por eso,
no requieren procesamiento posterior. No obstante, la produccién de las capas ceramicas con la precision de espesor
requerida es compleja y costosa.

Por este motivo, el documento EP 1 172 227 propone aplicar un barniz de uno o dos componentes en un espesor de
capa de 0,1 a 0,3 mm sobre un soporte de metal y grabar el relieve en el barniz curado. Sin embargo, no se describe
la composicion quimica del barniz, de manera que no se conoce cémo pueden lograrse, con una construccion de este
tipo, una resistencia suficiente a la rasqueta y un buen resultado de grabado sin rebabas. El documento EP-A-2 047
987 describe una placa de impresion adecuada para el uso como placa de tampografia grabable con laser.

El objetivo de la invencion es proporcionar una placa de impresion grabable con laser para la tampografia que puede
fabricarse de manera econémica, no requiere un procesamiento posterior complejo después del grabado laser y
presenta la resistencia a la rasqueta requerida.

El objetivo se resuelve por una placa de tampografia grabable con laser segln la reivindicacion 1.

Los procedimientos de acuerdo con la invencién estan definidos en las reivindicaciones 12 a 14. El espesor de la capa
de registro grabable con laser (c) depende de la profundidad requerida de los elementos de la imagen que van a
grabarse. En la tampografia, estos son, por regla general, de unos pocos pm a como maximo 50 ym de profundidad.
Para algunas aplicaciones especiales, en las que deben transferirse grandes cantidades de pintura, se requieren
profundidades de elementos de la imagen de hasta 150 um. Por regla general, sin embargo, son suficientes
profundidades de relieve de hasta 30 uym. Por eso, el espesor de la capa de registro grabable con laser se encuentra
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en un intervalo de 20 a 200 um, preferentemente de 20 pm a 50 um, en particular de 20 a < 50 ym. Las indicaciones
hacen referencia a la capa de registro seca.

Puesto que los clisés de tampografia se imprimen en su mayoria con tintas de impresion no polares o moderadamente
polares, por razones de resistencia al hinchamiento frente a disolventes organicos, son apropiados mas bien
aglutinantes polares. Aparte de eso, el aglutinante deberia presentar buenas propiedades de dispersion para las
cargas inorganicas de refuerzo, presentar buenas propiedades mecanicas, ser grabables con laser a ser posible sin
bordes fundidos y otorgar a la capa de registro grabada con laser (clisé de impresion) una muy buena resistencia a la
rasqueta.

Sorprendentemente, se ha descubierto que con alcoholes polivinilicos como aglutinantes pueden obtenerse capas
grabables con laser para placas de tampografia con excelente resistencia a la rasqueta.

Ademas, las capas grabables con laser basadas en alcohol polivinilico de acuerdo con la invencién presentan una
muy buena resistencia al hinchamiento frente a disolventes organicos, de manera que los clisés de impresion
resultantes pueden imprimirse bien con tintas de impresién no polares o0 moderadamente polares. Ademas, el alcohol
polivinilico presenta buenas propiedades de dispersion para cargas inorganicas de refuerzo y proporciona capas de
registro grabables con laser sin bordes fundidos que presentan buenas propiedades mecanicas.

Como alcoholes polivinilicos se denominan polimeros con unidades de alcohol vinilico, en particular acetatos de
polivinilo saponificados parcial o completamente. Los copolimeros de acetato de vinilo-alcohol vinilico se caracterizan
por el peso molecular y el grado de saponificacién (la parte porcentual de unidades de alcohol vinilico en el polimero,
con respecto al numero total de unidades de mondmero). Segun el grado de saponificacion, puede controlarse la
cristalinidad de los productos y sus propiedades mecanicas. Aparte de eso, la naturaleza polar de los grupos OH es
responsable de la buena dispersabilidad de los alcoholes polivinilicos. Los alcoholes polivinilicos también son
adecuados desde el punto de vista de la capacidad de grabado laser. No muestran ninguna fusién pronunciada, sino
que se descomponen bajo la accion de altas temperaturas (como las que se producen durante el grabado laser) sin
residuos. Las capas de registro formuladas con alcoholes polivinilicos como aglutinantes se pueden grabar sin
formacion de rebabas por medio de laseres IR.

Para las placas de impresion de acuerdo con la invencion se prefieren ésteres de alcohol polivinilico parcialmente
saponificados con un grado de saponificacion de medio a alto. En el caso de un grado de saponificacién demasiado
bajo, los polimeros son demasiado blandos y ya no son resistentes frente a las tintas no polares de tampografia. En
el caso de grados muy altos de saponificacion, los productos se vuelven demasiado duros y quebradizos, lo cual
repercute negativamente en particular en la resistencia a la rasqueta/resistencia al rayado de los clisés de tampografia.
Generalmente, como alcoholes polivinilicos (c1) se usan alcoholes polivinilicos con un grado de saponificacion del
50 % al 98 %. Preferentemente, se utilizan alcoholes polivinilicos con un grado de saponificacién del 60 % al 90 %.

En lugar de o junto con copolimeros de acetato de vinilo-alcohol vinilico, también pueden utilizarse otros copolimeros
de alcohol vinilico, tales como, por ejemplo, poli(propionato de vinilo-alcohol vinilico), o poli(etileno-alcohol vinilico),
como aglutinante (c1) en la capa de registro grabable con laser (c), siempre que contengan al menos el 50 % en moles
de unidades de alcohol vinilico.

Asi, resulta preferente una capa de registro grabable con laser (c) que contiene como alcohol polivinilico (c1) un éster
de alcohol polivinilico parcialmente saponificado con un grado de saponificacion del 50 al 98 % en moles.

como absorbente de IR para la capa de registro son apropiados en particular negro de humo en particulas finas, grafito
0 nanoparticulas de negro de humo. El negro de humo tiene un amplio espectro de absorcién, que se extiende desde
el intervalo visible hasta el intervalo IR. Por eso, las capas que contienen negro de humo pueden grabarse con todos
los laseres disponibles comercialmente, tales como, por ejemplo, diodos laser de IR (830 nm) o laseres de estado
solido Nd-YAG o laseres de fibra (1064 nm) o laseres de COz (10,6 um). Evidentemente, la capa de registro grabable
con laser también puede contener otros absorbentes de IR a base de pigmentos o colorantes solubles. Como
colorantes, pueden usarse, por ejemplo, ftalocianinas y derivados de ftalocianina sustituidos, colorantes de cianina y
de merocianina o incluso colorantes de polimetina o colorantes azoicos. Estos colorantes absorben en el intervalo IR
cercano, de manera que pueden utilizarse diodos laser (830 nm) y laser Nd-YAG (1064 nm) para grabar.

Preferentemente, la capa de registro (c) contiene como absorbente de IR (c2) negro de humo, grafito o nanoparticulas
de carbono.

Como absorbente de IR se utiliza méas preferentemente negro de humo, puesto que el negro de humo actlda
simultaneamente como agente de refuerzo mecanico y aumenta la capacidad de resistencia mecanica de la capa de
registro grabable con laser.

La cantidad de materiales absorbentes de luz IR (c2) asciende del 5 al 50 % en peso con respecto a la cantidad de
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todos los componentes de la capa de registro grabable con laser. Preferentemente, es una cantidad del 10 al 30 % en
peso.

Otro componente de la capa de registro grabable con laser son cargas minerales, que refuerzan mecanicamente la
capay, asi, otorgan a la capa la resistencia al rayado y la resistencia a la rasqueta necesarias.

Como cargas se consideran en particular cargas y pigmentos duros e inorganicos. Cargas especialmente adecuadas
son, por ejemplo, diéxido de silicio, en particular harinas de cuarzo y polvo de cuarzo, silicatos, en particular silicatos
de aluminio, vidrios de silicato, 6xidos de aluminio, en particular corindén, diéxido de titanio, carburo de silicio, carburo
de tungsteno y minerales duros similares. Pigmentos adecuados son, por ejemplo, éxidos de hierro o de cromo.

La dureza de las cargas deberia ascender a > 4,0 en la escala de dureza de Mohs. El didametro medio de particula de
las cargas inorganicas asciende por regla general de 0,1 ym a 6 ym. Menos del 5 % de las particulas, preferentemente
menos del 1 % de las particulas, deberian ser mayores de 10 pm. La forma de las cargas es arbitraria. La mayoria de
las cargas duras no forman particulas redondas, sino que presentan formas cristalinas arbitrarias. Sin embargo, la
longitud de los cristales individuales (medidos bajo el microscopio) no deberia ascender preferentemente a mas de 10
pm.

Las cargas pueden estas tratadas superficialmente o recubiertas para ser especialmente muy dispersables en la matriz
polimérica. Resultan preferentes harinas de cuarzo tratadas superficialmente, puesto que presentan la dureza
necesaria y posibilitan una buena conexion a la matriz polimérica. Resultan especialmente preferentes harinas de
cuarzo cuya superficie se ha pretratado por medio de silanos (aminosilano, epoxisilano, metacrilosilano, metilsilano y
vinilsilano), y que pueden dispersarse de manera uniforme simplemente por agitacion en la solucién de alcohol
polivinilico.

La carga mineral esta contenida preferentemente en la capa de registro, generalmente en cantidades del 5 al 30 % en
peso. La cantidad de absorbente de IR (c2) y carga mineral (c3) en la suma no asciende a mas del 60 % en peso.
Preferentemente, no asciende a mas del 50 % en peso, con respecto a todos los componentes de la capa de registro
grabable con laser.

Asi, la capa de registro (c) contiene preferentemente del 5 al 30 % en peso de una carga inorganica (c3), en particular
una carga inorganica (c3) con una dureza de > 4 Mohs. En una forma de realizacién de la invencién, la capa de registro
(c) contiene como carga inorganica (c3) una harina de cuarzo, cuya superficie se ha modificado con silanos.

En una forma de realizacion adicional de la invencion, la capa de registro, adicionalmente al refuerzo mecanico por el
absorbente de IR (c2), preferentemente negro de humo, y, dado el caso, por la carga inorganica (c3), aun se reticula
quimicamente. Las capas de registro sin reticular de alcohol polivinilico, negro de humo y carga inorganica de hecho
ya tienen una buena resistencia a la rasqueta. Sin embargo, esto puede aumentarse alin mas mediante la reticulacion
quimica del alcohol polivinilico. La resistencia de la capa de registro frente a la alta humedad también se mejora
considerablemente si el alcohol polivinilico se reticula quimicamente. Las capas de registro no reticuladas que
contienen alcohol polivinilico deben manipularse con cuidado. Para evitar huellas dactilares sobre la superficie de la
placa de impresion, se recomienda usar guantes. Por el contrario, las capas de registro a base de alcohol polivinilico
reticulado son relativamente insensibles frente a la humedad o las huellas dactilares, de manera que no se requieren
medidas especiales durante la manipulacion de las placas de tampografia.

Para la reticulacion quimica de la capa de registro a base de alcoholes polivinilicos, se consideran diversos
reticulantes, como isocianatos polifuncionales, aldehidos mono- o polifuncionales, ep6xidos polifuncionales, acidos
carboxilicos polifuncionales y anhidridos del acido carboxilico polifuncionales.

Isocianatos polifuncionales adecuados son 2,4-diisocianato de tolueno (TDI), diisocianato de metilendifenilo (MDI),
diisocianato de hexametileno (HDI, HMDI), diisocianato de metilendifenilo polimérico (PMDI), diisocianato de isoforona
(IPDI), 4,4'-diisocianato de diciclohexilmetano (H12MDI) asi como poliisocianatos aromaticos bloqueados a base de
TDI y poliisocianatos alifaticos bloqueados a base de HDI.

Aldehidos monofuncionales adecuados son formaldehido, acetaldehido, propionaldehido, valeraldehido,
capronaldehido y pivalaldehido.

Aldehidos polifuncionales adecuados son glioxal, glutaraldehido (1,5-pentanedial), succinaldehido (butanodial) y
tereftalaldehido.

Epo6xidos polifuncionales adecuados son 1,2,3,4-diepoxibutano, 1,2,5,6-diepoxihexano, 1,2,7,8-diepoxioctano asi
como resinas epoxi tales como diglicidil éter de bisfenol A, o novalacas de epoxifenol.

Acidos carboxilicos polifuncionales adecuados son &cido oxalico, acido maldnico, &cido succinico, acido glutarico,
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acido adipico, &cido pimélico, acido subérico, acido azelaico, acido sebécico, acido tartarico, acido citrico, acido
tereftalico, &cido ftalico, acido aspartico y acido glutamico.

Anhidridos del acido carboxilico polifuncionales adecuados son anhidrido del &cido maleico, anhidrido del &cido
succinico y anhidrido del &cido ftélico.

De las reacciones de reticulacion, resultan preferentes en particular la reaccién de alcoholes polivinilicos con
isocianatos polifuncionales, epdxidos polifuncionales o aldehidos mono- o polifuncionales. Estas reacciones de
reticulacion transcurren casi cuantitativamente a temperaturas no demasiado altas. Reticulantes preferentes son
aldehidos tales como formaldehido, acetaldehido, propionaldehido, butiraldehido y aldehidos superiores. Estos
reticulantes tienen, ademas de su alta reactividad, la ventaja adicional de que constan solo de carbono, oxigeno e
hidrégeno. Junto con alcoholes polivinilicos, se producen asi capas de registro que liberan gases considerablemente
menos toxicos durante el grabado laser que las capas de registro que contienen componentes que contienen nitrégeno,
tales como, por ejemplo, isocianatos.

Resulta especialmente preferente la reticulacion con aldehidos polifuncionales tales como, por ejemplo, glioxal,
glutardialdehido o acido glioxilico. Resulta incluso mas preferente glioxal. Este aldehido ya esta presente como
solucién acuosa y, por eso, puede mezclarse facilmente con soluciones acuosas o alcohdlicas de alcohol polivinilico.
Las soluciones son suficientemente estables a temperatura ambiente y, por eso, pueden aplicarse bien en capas.
Después del recubrimiento, las capas se calientan brevemente a temperaturas de 100 °C a 150 °C. El glioxal reacciona
en estas condiciones con los grupos OH del alcohol polivinilico a través de los hemiacetales para formar los acetales
mas estables. El alcohol polivinilico se reticula a continuacién. La capa de registro ya no puede disolverse o dispersarse
finamente con agua o una mezcla de agua/alcohol.

La reticulacién de la capa de registro tiene otra ventaja. Puede ser necesario lograr el espesor de capa seca deseado
construyendo la capa en varios procesos de recubrimiento individuales. Si una capa no reticulada se recubre con una
solucién de recubrimiento idéntica, esta capa se disuelve. Se producen defectos de flujo, que perjudican la calidad del
recubrimiento. Por el contrario, una capa reticulada puede recubrirse sin problemas. Asi, al construir la capa en varios
procesos de recubrimiento, pueden lograrse espesores de capa mucho mas altos.

El reticulante esta contenido en la capa de registro generalmente en cantidades del 0,1 al 20 % en peso, con respecto
a la cantidad de todos los componentes de la capa de registro grabable con laser. Preferentemente, el porcentaje de
reticulante asciende del 1 al 10 % en peso.

Asi, preferentemente, la capa de registro grabable con laser (c) contiene, adicionalmente a los componentes (c1), (c2)
y, dado el caso, (c3), todavia del 0,1 al 20 % en peso de un reticulante (c4). Reticulantes preferentes son glioxal o
glutardialdehido.

Ademas de los componentes (c1), (c2), dado el caso, (c3) y, dado el caso, (c4), la capa de registro puede contener,
como aditivos (c5) adicionales, componentes tales como plastificantes, agentes auxiliares de nivelacién y dispersantes.
Los aditivos estan contenidos generalmente en cantidades del 0 al 10 % en peso, preferentemente del 0,1 al 5,0 % en
peso, con respecto a la suma de todos los componentes (c1) a (c5), en la capa de registro. La suma de los
componentes (c1) a (c5) da por resultado el 100 % en peso.

La capa de registro grabable con laser se encuentra sobre un material de soporte metdlico. Se prefieren aluminio o
acero como soportes metalicos. El acero tiene la ventaja de que el clisé de tampografia puede fijarse entonces
magnéticamente a la maquina de tampografia. El grosor del soporte metalico puede ascender de 0,05 mm a 1 mm. Si
se usa acero como material de soporte, resultan preferentes chapas de acero con un espesor de 0,05 a 0,3 mm. Para
la proteccion contra la corrosién, se utilizan preferentemente chapas de acero estafiadas.

Para una buena unién de la capa de registro grabable con laser al soporte metalico (a), se le aplica sobre este al
menos una capa adhesiva (b). Capas adhesivas muy adecuadas son, por ejemplo, barnices adhesivos de poliuretano
de 2 componentes que contienen un poliol y un isocianato polifuncional. Como alternativa, pueden usarse barnices
epoxi 0 barnices adhesivos de curado radical. Para una mejor unién de la capa de registro al soporte de metal, los
barnices adhesivos pueden contener pigmentos u otros aditivos. El grosor de la capa de barniz adhesivo o de las
diferentes capas de barniz adhesivo asciende por regla general a unos pocos micrémetros, preferentemente de 1 um
a 20 ym.

Para proteger la superficie de la placa de impresién, las placas de tampografia de acuerdo con la invencién presentan
una lamina de cubierta, que se retira antes de procesar la placa de tampografia para formar el clisé de impresion. Son
muy adecuadas las laminas de cubierta de PET que tienen de 50 um a 200 um de espesor y presentan una rugosidad
media. Las laminas de PET con una profundidad de rugosidad promedia de entre 0,3 pm y 3 ym se usan
preferentemente como laminas de cobertura.
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Las capas individuales de la placa de tampografia de acuerdo con la invencién pueden aplicarse de cualquier manera
por rociado, laminacién o procedimiento de rasqueta.

En una forma de realizacion preferente, el soporte metalico se recubre primero con el barniz adhesivo o los barnices
adhesivos. De forma paralela, la capa de registro grabable con laser se aplica sobre la lamina de cubierta de PET.
Para ello, el alcohol polivinilico se disuelve en agua o mezclas de agua/alcohol, y a continuacioén se agrega negro de
humo. La suspensién se dispersa entonces en un molino de bolas durante varias horas, mediante lo cual se logra una
fina dispersion del negro de humo. A continuacién, se agregan los componentes restantes de la capa de registro. La
solucién se recubre luego sobre la lamina de PET en una o varias etapas y a continuacion se seca.

Durante el secado, la capa de registro se calienta brevemente a temperaturas entre 100 y 150 °C, reaccionando el
alcohol polivinilico con el reticulante, si esta presente en la capa de registro. Los tiempos de secado o tiempos de
reaccion necesarios se encuentran en el intervalo de unos pocos segundos. A continuacion, la lamina de cubierta
revestida se lamina sobre el soporte metdlico. Este procedimiento de laminacion puede llevarse a cabo en seco, bajo
la accion del calor o con la ayuda de un disolvente de laminacion.

Si la capa de registro no esta producida en un Unico proceso de recubrimiento, sino en varios revestimientos parciales
consecutivos, resulta ventajoso si la capa de registro contiene un reticulante. La capa aplicada en primer lugar se
reticula entonces durante el secado y puede recubrirse a continuacion sin problemas con una solucién de recubrimiento
idéntica. Por el contrario, una capa no reticulada no puede recubrirse. Se producen, como se ha indicado, defectos de
flujo y se perjudica la calidad del recubrimiento.

Si la capa de registro se recubre primero sobre una lamina de cubierta y solamente después se lamina sobre el soporte
metalico, se producen sorprendentemente mejores resultados de impresion que si las capas individuales se aplican
sucesivamente sobre el soporte metalico y se cubren al final con una lamina de cubierta. Presumiblemente, la
geometria superficial de la lamina de PET se proyecta sobre la capa de registro durante el vertido y se produce una
superficie mas uniforme, mediante lo cual se produce un mejor comportamiento de deslizamiento de la rasqueta en la
maquina de tampografia.

Asi, resulta preferente un procedimiento para producir una placa de tampografia de acuerdo con la invencién con las
etapas

(i) recubrir el soporte de metal con la capa adhesiva,
(i) aplicar la capa de registro grabable con laser sobre la ldmina de cubierta de PET y secar la capa de registro,
(iii) laminar la ldmina de cubierta de PET recubierta sobre el soporte de metal recubierto con la capa adhesiva.

También es objeto de la presente invencion un procedimiento para producir un clisé de tampografia a partir de una
placa de tampografia grabable con laser de acuerdo con la invencion con las etapas (iv) a (vi):

(iv) desprender la lamina de cubierta de la placa de tampografia,
(v) grabar las depresiones en la capa de registro grabable por laser mediante un laser IR,
(vi) limpiar el clisé de tampografia grabada con laser enjuagando con un disolvente.

Después de desprender la lamina de cubierta, las depresiones se graban con ayuda de un laser en la capa de registro
de la placa de tampografia. Si se usa negro de humo como absorbente de IR, entonces las placas de tampografia de
acuerdo con la invencion se pueden grabar con todos los laseres disponibles comercialmente, tales como, por ejemplo,
diodos laser IR (830 nm) o laseres de estado solido Nd-YAG o laseres de fibra (1064 nm) o laseres de CO2 (10,6 um).
Con respecto a la finura del grabado laser o la resolucién méaxima del grabado, en principio se aplica que los laseres
Nd-YAG o los diodos laser que funcionan en el IR cercano son superiores a los laseres de COa.

En el caso de lineas muy finas o elementos de la imagen, estos se inscriben en la capa de registro sin procesamiento
adicional de los datos. En el caso de aplicaciones de alta calidad, o si debieran imprimirse elementos de la imagen
mas grandes, es habitual reticular adicionalmente los elementos de la imagen para darle a la rasqueta una superficie
de contacto y para evitar que la rasqueta se hunda en los elementos de la imagen. Para posibilitar esto, los elementos
de la imagen se proveen de una trama de puntos o de lineas. La resolucion de la trama se encuentra habitualmente
en el orden de magnitud de 60 a 120 I/cm. Alrededor del 10 al 30 % de la superficie permanece elevada y configura
puntos de trama individuales o lineas/estructuras reticulares sobre los cuales puede deslizarse la rasqueta. El diametro
de los puntos de trama elevados se encuentra entonces, segun la resolucion y la cobertura superficial seleccionada,
en aproximadamente de 20 um a 100 um. Segun la resolucién y la cobertura superficial seleccionadas, los puntos
elevados también pueden ser cuadrados o presentar formas angulares mas complejas. Durante la impresién, el color,
que se encuentra en las depresiones entre los elementos elevados, se transfiere a continuacion al tampoén. Es evidente
que los elementos de trama y de linea finos elevados estan expuestos a una enorme carga mecanica durante la
impresion. Si la resistencia a la rasqueta es insuficiente, los puntos de trama individuales se desgastan o se
desprenden por completo o aparecen arafiazos o huecos en los elementos de linea.



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2748 944 T3

Las profundidades de grabado se encuentran por regla general entre 20 y 30 um. Para el grabado laser de las placas
de tampografia de acuerdo con la invencién, generalmente se requiere un aporte de energia de 10 J/cm? a 20 J/cm?.
En el caso de energias mas altas, se perjudica la resolucion de los elementos finos. Los elementos finos ya no se
reproducen en detalle. Se deterioran o se unen por fusion parcialmente o se queman. En el caso de energias
demasiado bajas, el grabado no es lo suficientemente profundo.

Los laseres pueden grabar la placa de tampografia de manera plana o, sujetado a un tambor, redonda. El grabado
también puede realizarse directamente en la maquina de tampografia. Después del grabado, los clisés de tampografia
generalmente se limpian enjuagando con un liquido de limpieza de polvo laser y otras impurezas. Para las placas de
tampografia de acuerdo con la invencién, son muy adecuados limpiadores a base de disolventes de hidrocarburos,
ésteres o cetonas. Por el contrario, el agua y los alcoholes son menos adecuados debido a la hinchazén de los clisés
de tampografia.

La resistencia a la rasqueta de los clisés de tampografia de acuerdo con la invencién depende, ademés de la
composicion de la capa de registro, también de la calidad superficial y de la rugosidad de la superficie. Valores tipicos
de rugosidad, medidos como profundidad de rugosidad promedia Rz segun la norma DIN 4768, deberian ser mayores
de 0,3 ym y menores de 3 uym. En el caso de valores de rugosidad mas altos, en la placa puede formarse velo, es
decir, transferirse tintas de impresién a las areas sin imagen. En el caso de capas muy lisas, la resistencia a la rasqueta
es sorprendentemente menor.

Los clisés de tampografia grabados se montan a continuacion en la maquina de tampografia. Generalmente, los clisés
se fijan magnéticamente, lo cual, naturalmente, requiere una viga de acero magnética. Se diferencian maquinas con
rascador de tinta cerrado y abierto. Para impresiones de alta calidad, se prefieren maquinas con rascador cerrado. No
obstante, en este caso la carga mecanica de los clisés es mayor que en el sistema abierto.

Durante la impresién, se emplean tintas de uno o de dos componentes a base de disolvente. Se utilizan generalmente
tintas de impresion a base de resinas de poliéster. Disolventes tipicos son disolventes de hidrocarburos aromaticos o
alifaticos, ciclohexanona y acetatos. Como agente endurecedor se usan generalmente isocianatos alifaticos
polifuncionales. Estos a menudo necesitan varios dias hasta el curado total final. Recientemente, también se utilizan
cada vez con mas frecuencia tintas de impresion de curado UV.

Por lo tanto, también es objeto de la presente invencion un procedimiento para imprimir un sustrato en el procedimiento
de tampografia con un clisé de tampografia de acuerdo con la invencién, que se puede obtener segun el procedimiento
descrito anteriormente, con las etapas (vii) a (x):

vii) fijar el clisé de tampografia en la maquina de tampografia,

viii) entintar el clisé de tampografia con una tinta de tampografia a base de disolvente,

ix) quitar el exceso de tinta de impresién por medio de una rasqueta,

x) transferir la tinta de impresion por medio de un tampén de caucho sobre el sustrato que va a imprimirse.

P

La invencion se explica con mas detalle por los siguientes ejemplos.
Ejemplos

Produccioén de placas de tampografia

Ejemplo 1

Una chapa de acero estafiada de 240 um de espesor se revistié con un barniz adhesivo de poliuretano de 2
componentes (barniz de cobertura 2K-PUR GM60-6203 de la empresa BASF y Desmodur L67MPA/X de la empresa
Bayer como agente endurecedor en la proporcién 2:1) en un vertidor de cortina. Después de la aplicacién del barniz
adhesivo, la chapa se secé al horno a 250 °C durante 1 minuto. El espesor de aplicacién promedio del barniz adhesivo
ascendié a 15 um.

De forma paralela, una lamina de PET de rugosidad media (Melinex 383, espesor de capa 125 mm, disponible en la
empresa Dupont-Teijin) se revistié con la capa de registro grabable con laser. La composicién de la capa de registro
se reproduce en la siguiente tabla.

Componente Funcién Fabricante | Porcentaje de sdélidos
(% en peso)

Alcotex 72.5 Aglutinante Kuraray 63,00

Negro de humo (pigmento negro 7) | Absorbente de IR Lanxess 27,75
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(continuacién)

Componente Funcién Fabricante | Porcentaje de sdélidos
(% en peso)

Syloid ED3 Carga Degussa 8,99

Capstone FS-30 Agente auxiliar de nivelacion | DuPont 0,26

Total 100

Los componentes de la capa de registro se disolvieron en agua/n-propanol en una proporcién de 3:1 (contenido de
sélidos 16,3% en peso) y se dispersaron en un molino de bolas durante 3 horas. La solucion se aplico sobre una
instalacion de recubrimiento con un mecanismo de aplicacién doble en el procedimiento de aplicacién de rodillo
dosificador. En el primer mecanismo de aplicacion, se aplicé un espesor de capa seca de 10 ym; en el segundo
mecanismo de aplicacién, se aplico un espesor de capa seca de 20 ym. La velocidad de trayectoria ascendio a 10
m/min, la longitud del canal de secado a aproximadamente 12 m, de manera que resulta un tiempo de secado de
72 segundos. El secado se realiz6 por aire circulante calentado en el procedimiento de contracorriente. La temperatura
maxima del aire circulante en el secador ascendié a 145 °C. La lamina de PET recubierta con la capa de registro se
laminé a continuacion sobre la chapa de acero recubierta. Como agente auxiliar de laminacién se usé n-propanol. Las
placas de tampografia se almacenaron después durante 2 dias a temperatura ambiente y a continuacion se
procesaron adicionalmente.

Ejemplo 2

Realizacion de acuerdo con el ejemplo 1, pero sin carga inorganica en la capa de registro.

Ejemplo 3

Realizacion de acuerdo con el ejemplo 1, pero la capa de registro se reticulé adicionalmente con glioxal.

La composicién de la capa de registro de acuerdo con el ejemplo 3 se reproduce en la siguiente tabla.

Componente Funcién Fabricante | Porcentaje de sdlidos
(% en peso)
Alcotex 72.5 Aglutinante Kuraray 61,35
Negro de humo (pigmento negro | Absorbente de IR Lanxess 27,02
7)
Syloid ED3 Carga Degussa 8,75
Glioxal Reticulante BASF 2,62
Capstone FS30 Agente auxiliar de | DuPont 0,26
nivelacion
Total 100
Ejemplo 4

Realizacion de acuerdo con el ejemplo 3, pero como carga inorganica se utilizé Silbond 800 EST de la empresa
Quarzwerke Group.

Grabado laser y ensayos de impresion

Se retiré la lamina de cubierta de las placas de tampografia de los ejemplos 1 a 4. Las placas se montaron sobre el
tambor de un laser IR (Thermoflex X 48, empresa Xeikon) y mecanizaron por laser con una resolucién de 5080 ppp.
El motivo mecanizado por laser comprendia tres cuias de trama diferentes, habiendo ascendido la resolucion de la
trama a 80 I/cm, 100 I/cm y 120 I/cm. La cobertura superficial se varié del 70 al 90 % para cada rayado. Se denomina
cobertura superficial, en la tampografia, a la superficie porcentual que se elimina por grabado, en comparacién con la
superficie total.

La potencia del laser ascendi6 a 30 vatios. En el caso de una velocidad de rotacion de 3,5 revoluciones por segundo,
se logro la nitidez 6ptima de la imagen. Esta velocidad de rotacién corresponde a un aporte de energia de 15 J/cm?2.

A continuacién, los clisés grabados se montaron sobre una maquina de tampografia (empresa Morlock, rascador
cerrado). Como tinta de tampografia se utiliz6 una tinta de tampografia a base de disolvente Marabu TPY980 (blanco).
La tinta contiene hidrocarburos, cetonas y acetatos como disolventes. Como agente endurecedor, se anadié el 10 %
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de un endurecedor de isocianato H1 de la empresa Marabu. Los clisés se procesaron con una frecuencia de
respectivamente 1000 raeduras por hora y se sometieron después de respectivamente 1 hora a un examen
microscopico para detectar dafnos/eliminacién de material, etc. En cuanto pudo detectarse el primer dafio, por ejemplo,
la ausencia de elementos de trama individuales, el ensayo se interrumpié y se anot6 el numero de rasqueta.

Los resultados de los ensayos de impresién estan reproducidos en la siguiente tabla.

Ejemplo 1 2 3 4
(comparacién)
Desprendimiento de la lamina de cubierta Facil Facil Facil Facil
Adhesién de la capa de registro No No No No
desprendible | desprendible |desprendible |desprendible
Solubilidad en agua de la capa de registro Soluble Soluble Insoluble Insoluble
Energia laser (J/cm?) 14,0 14,0 14,0 14,0
Profundidad de grabado (um) 28 30 31 30
Dimension de los elementos elevados a 120 I/cm y | 15x15 pm 15x15 ym 15x15 ym 15x15 ym
90 % de cobertura superficial
Resistencia a la rasqueta 4000 1000 > 40 000 > 40 000
Manejo Dificil Dificil Sencillo Sencillo

La lamina de cubierta puso desprenderse facilmente de todos los clisés. La adherencia a la viga de acero barnizada
fue alta. La capa de registro ya no pudo desprenderse del soporte. Después del recubrimiento y el secado, la capa de
registro siguié siendo soluble en agua en los ensayos sin reticulante, es decir, la capa pudo disolverse de manera
finamente dispersa. Por el contrario, las capas reticuladas fueron insolubles en agua. El manejo de las capas de
registro reticuladas no fue problematico. Por el contrario, al tocar las superficies de placa no reticuladas de los ejemplos
1y 2, estos mostraron huellas dactilares claras.

Las placas de impresién se grabaron con una energia laser de 14 J/cm?. Se consiguié una profundidad de grabado de
aproximadamente 30 ym para todos los clisés. Todos los clisés pudieron reproducir elementos finos hasta una
cobertura superficial del 90 %. Los elementos finos elevados eran aproximadamente cuadrados con una longitud de
borde de 15 uym. En ningun clisé pudo detectarse una rebaba de fusion.

Fue destacable la inesperadamente buena resistencia a la rasqueta de la placa de impresion del ejemplo 1 sin
reticulante quimico, que soportd sin dafnos hasta 4000 raeduras. Por el contrario, la resistencia a la rasqueta de la
placa de impresion de acuerdo con el ejemplo 2 (sin carga inorganica) fue considerablemente peor. Excelentes
resistencias a la rasquera tuvieron las placas de impresién de los ejemplos 3 y 4, en las cuales la capa de registro se
reticulé quimicamente de manera adicional. Después de 40 000 raeduras, estos clisés aun no sufrieron dafnos.
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REIVINDICACIONES
1. Placa de tampografia grabable con laser que comprende al menos

(a) un soporte de metal,
(b) una capa adhesiva,
(c) una capa de registro grabable con laser con un espesor de capa de 20 um a 200 um que contiene

(c1) del 40 al 95 % en peso de un alcohol polivinilico,
(c2) del 5 al 50 % en peso de un absorbente de IR,
(c3) del 0 al 30 % en peso de una carga inorganica,
(c4) del 0,1 al 20 % en peso de un reticulante y

(c5) del 0 al 10 % en peso de otros aditivos

(d) una lamina de cubierta,

caracterizada por que el reticulante (c4) esta seleccionado del grupo que consta de isocianatos polifuncionales,
aldehidos mono- o polifuncionales, epéxidos polifuncionales, acidos carboxilicos polifuncionales y anhidridos del acido
carboxilico polifuncionales.

2. Placa de tampografia grabable con laser segun la reivindicacion 1, caracterizada por que la capa de registro
grabable con laser (c) contiene como alcohol polivinilico (c1) un éster de alcohol polivinilico parcialmente saponificado
con un grado de saponificacién del 50 al 98 % en moles.

3. Placa de tampografia grabable con laser segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que la capa de registro
(c) contiene como absorbente de IR (c2) negro de humo, grafito o nanoparticulas de carbono.

4. Placa de tampografia grabable con laser segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que la capa
de registro (c) contiene del 5 al 30 % en peso de una carga inorganica.

5. Placa de tampografia grabable con laser segin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada por que la capa
de registro (c) contiene una carga inorganica (c3) con una dureza de > 4 Mohs.

6. Placa de tampografia grabable con laser seglin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que la capa
de registro (c) contiene como carga inorganica (c3) una harina de cuarzo cuya superficie se ha modificado con silanos.

7. Placa de tampografia grabable con laser segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada por que la suma
del absorbente de IR (c2) y la carga inorganica (c3) en la capa de registro asciende a < 50 % en peso.

8. Placa de tampografia grabable con laser segun la reivindicacion 7, caracterizada por que el reticulante es glioxal
o glutardialdehido.

9. Placa de tampografia grabable con laser segin una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada por que la capa
adhesiva es un barniz adhesivo de poliuretano de dos componentes.

10. Placa de tampografia grabable con laser segun una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizada por que el soporte
de metal (a) es una chapa de acero con un espesor de 50 a 300 ym.

11. Placa de tampografia grabable con laser segin una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizada por que la
lamina de cubierta es una lamina de PET con una profundidad de rugosidad media Rz de 0,3 a 3 pm.

12. Procedimiento para producir una placa de tampografia que comprende al menos
(a) un soporte de metal
(b) una capa adhesiva
(c) una capa de registro grabable con laser con un espesor de capa de 20 um a 200 um,
(d) una lamina de cubierta,

conteniendo la capa de registro grabable con laser (c)

(c1) del 40 al 95 % en peso de un alcohol polivinilico,
(c2) del 5 al 50 % en peso de un absorbente de IR,
(c3) del 0 al 30 % en peso de una carga inorganica,

10
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(c4) del 0 al 20 % en peso de un reticulante y
(c5) del 0 al 10 % en peso de otros aditivos,

con las etapas (i) a (iii):

(i) recubrir el soporte de metal con la capa adhesiva,

(i) aplicar la capa de registro grabable con laser sobre la lamina de cubierta de PET y secar la capa de registro en
uno o varias etapas,

(iii) laminar la lamina de cubierta de PET recubierta sobre el soporte de metal recubierto con la capa adhesiva.

13. Procedimiento para producir un clisé de tampografia a partir de una placa de tampografia grabable con laser tal
como se define en la reivindicacion 12, con las etapas (iv) a (vi):

(iv) desprender la lamina de cubierta de la placa de tampografia,
(v) grabar las depresiones en la capa de registro grabable por laser mediante un laser IR,
(vi) limpiar el clisé de tampografia grabada con laser enjuagando con un disolvente.

14. Procedimiento para imprimir un sustrato en el procedimiento de tampografia con un clisé de tampografia que puede
obtenerse segun el procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 13, con las etapas (vii) a (x):

(vii) fijar el clisé de tampografia en la maquina de tampografia,

(viii) entintar el clisé de tampografia con una tinta de tampografia a base de disolvente,

(ix) quitar el exceso de tinta de impresion por medio de una rasqueta,

(x) transferir la tinta de impresion por medio de un tampdn de caucho sobre el sustrato que va a imprimirse.

11
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