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DESCRIPCION
Método para fabricar una plancha original de impresion en relieve cilindrica.

Campo técnico de la Invencion
La presente invencion se refiere a un método para fabricar una plancha original de impresion en relieve cilindrica.

Técnica anterior

en los ultimos afios en el campo de la impresion, se han adoptado los siguientes métodos (en lugar de un método en
el que una plancha de impresiéon se monta junto con su colocacion sobre un cilindro de plancha): un método en el
gue una plancha de impresién se monta sobre un soporte cilindrico y se coloca sobre un cilindro de plancha; y un
método en el que se prepara una plancha original de impresién cilindrica formando una capa de resina transformable
en un patron sobre un soporte cilindrico y luego se graba un patrén sobre una superficie de la misma, seguido de su
colocacion sobre un cilindro de plancha. En un método de impresioén que utiliza tal plancha de impresién cilindrica, el
tiempo requerido para la configuracion y el cambio de trabajo es corto y es posible una impresion a alta velocidad,
por lo que este método ha recibido mucha atencién.

En una plancha de impresion en relieve cilindrica, se ha utilizado en los Ultimos afios un método de grabado por
laser. En el método de grabado por laser, el haz de laser se irradia a una capa de resina para descomponer y
eliminar la resina, por lo que se forma un patrén irregular sobre una superficie de la plancha de impresién. El método
de grabado por laser es altamente eficiente porque es posible procesar los pasos desde la formacion de imagenes
hasta la formacién de patrones sobre un cilindro. En lo que se refiere al material para la capa de resina que se ha de
aplicar al método de grabado por laser, se ha utilizado un caucho vulcanizado; una resina fotosensible curada
fabricada por foto-curado de una composicion de resina fotosensible y una resina termoestable curada fabricada
termoestabilizando una composicion de resina termoestable. Ha existido particularmente muchas propuestas de un
método para fabricar una plancha original de impresién cilindrica utilizando una resina fotosensible liquida y una
plancha de resina fotosensible en forma de lamina que se han utilizado ampliamente en el campo de la impresion.

El documento de patente 1 describe un método para fabricar un elemento de impresiéon continuo y sin costura
montando una capa de plancha original de impresién en forma de lamina alrededor de un manguito para imprimir y
uniendo las areas terminales del mismo por medio de la disolucion o fusién.

El documento de patente 2 describe un método para fabricar una plancha original de impresion cilindrica en la que
una lamina de capa de plancha original de impresion estd montada alrededor de un soporte cilindrico y un area
solapada de un terminal de inicio del montaje y un terminal de finalizacién del montaje se une calentando el area
solapada a 80° C a 250° C junto con la aplicacion de presion al mismo.

En los métodos para fabricar una plancha original de impresion cilindrica como se describe en los documentos de
patente 1y 2, se fabrica una plancha original de impresion cilindrica uniendo las areas terminales de una plancha
original de impresién en forma de lamina disolviéndolas o fundiéndolas a alta temperatura. Por consiguiente, los
métodos de fabricacién como tales implican un cambio termoquimico de una composicion de plancha original de
impresion durante el proceso de disolucion o fusién. En la plancha original de impresién cilindrica fabricada como tal,
los terminales unidos se deterioran térmicamente y la resistencia de la union entre el terminal de inicio del montaje y
el terminal de finalizacién del montaje es débil. Por consiguiente, cuando se aplica un grabado por laser y se forma
un patron junto con una revolucién de alta velocidad de la plancha original de impresién cilindrica, la plancha original
de impresién a veces se desmonta del soporte debido a la ruptura del area unida. Ademas, también existe un
problema en cuanto a la eficiencia de fabricacion ya que se genera un olor toxico debido a la evaporacion de los
ingredientes de bajo peso molecular de la composicién de la plancha original de impresion durante la unién o porque
es necesario un paso de estabilizacién, tal como enfriamiento, después de la union.

Documentos de la técnica anterior

Documentos de patente
Documento de patente 1: nimero de patente japonesa 2846954
Documento de Patente 2: solicitud de patente japonesa abierta a inspeccién publica (JP-A) niGmero 2010-
64451.

Los documentos EP 2 026 132 A2, EP 1 800 187 Al y US 2006/249239 Al describen procesos para fabricar
elementos de impresion de forma cilindrica.

Exposicion de la Invencién

Problema que la Invencién ha de resolver

La presente invencion se ha logrado para resolver los problemas como tales en la técnica anterior y su objeto es
proporcionar un método para fabricar una plancha original de impresion en relieve cilindrica montando una lamina de
plancha original de impresién alrededor de un soporte cilindrico, cuyo método que puede fabricar una plancha
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original de impresion en relieve cilindrica que tiene una alta resistencia de unién de en sus terminales, por lo que la
plancha original de impresién no se desmonta incluso cuando se la aplica un grabado por laser.

Medios para resolver el problema

Con el fin de lograr tal objeto, los presentes inventores han realizado investigaciones entusiastas para obtener un
método sencillo que no necesita ningun paso de unién a alta temperatura durante el proceso de uniéon de ambos
terminales de una lamina de plancha original de impresién y, como resultado, han encontrado que la resistencia de
la unién del area solapada se mejora significativamente al preparar una lamina de plancha original de impresiéon que
tiene una capa de resina fotosensible sobre una superficie de la misma, en donde la resistencia a la compresion de
la capa de resina fotosensible a 25° C es de 0,098 a 0,294 MPa (1,0 a 3,0 kgf/cmz); montando la lamina de plancha
original de impresion alrededor de un soporte cilindrico de tal manera que se solapen un terminal de inicio del
montaje y un terminal de finalizacion del montaje; y uniendo por presién el area solapada mientras se aplica presion
al area solapada en el intervalo de temperatura ambiente habitual. Los presentes inventores también han encontrado
que, en la plancha original de impresion cilindrica fabricada como tal, la irregularidad del grosor es escasa, la
resistencia de la union se puede mantener incluso en una impresion de alta velocidad y no existe la desventaja de
una impresién desigual. Los presentes inventores han encontrado ademas que tal método es excelente en términos
de medioambiente para la operacion de fabricacion.

La presente invencion se ha realizado en base a los hallazgos anteriores y tiene la constitucion de los siguientes (1)
a (5).

(1) Un método para fabricar una plancha original de impresién en relieve cilindrica montando una lamina de
plancha original de impresion alrededor de un soporte cilindrico, caracterizado por que el método comprende
los siguientes pasos (i) a (iii):

(i) un paso para preparar una lamina de plancha original de impresién que tiene una capa de resina
fotosensible no curada en una superficie de la misma, en la que la resistencia a la compresion de la
capa de resina fotosensible no curada a 25° C es de 0,098 a 0,294 MPa (1,0 a 3,0 kgf/cmz);

(i) un paso para montar la lamina de plancha original de impresién alrededor de un soporte cilindrico
de tal manera que se superpongan un terminal de inicio del montaje y un terminal de finalizacién del
montaje; y

(iii) un paso para aplicar presion al area solapada del terminal de inicio del montaje y al terminal de
finalizacion del montaje en un intervalo de temperatura de 10 a 40° C para unir por presién el area
solapada.

(2) ElI método segun (1), en el que el contenido de un polimero aglutinante en la capa de resina fotosensible
es de un 35 a un 55% en masa.

(3) El método segun (2), en el que el polimero aglutinante en la capa de resina fotosensible contiene al menos
un tipo de resina de latex seleccionada de latex de polibutadieno, latex de nitrilo-butadieno, latex de estireno-
butadieno y latex de metacrilato de metilo-butadieno.

(4) El método segun cualquiera de (1) a (3), en el que, después del paso (iii), el método comprende ademas
un paso (iv) para foto-curado de la capa de resina fotosensible no curada.

(5) El método segun (4), en el que, después del paso (iv), el método comprende ademas un paso (v) para
pulir, raspar y/o mecanizar el area solapada.

Ventajas de la Invencion

Segun un método de fabricacion de la presente invencion, es posible fabricar de manera eficiente una plancha
original de impresion cilindrica para grabado por laser, en la que sea alta la resistencia de la unién entre ambos
terminales de una lamina de plancha original de impresion montada alrededor de un soporte cilindrico, y en la que
sea escasa la irregularidad del grosor. Ademas, dado que no se necesita tratamiento a alta temperatura para la
formacion de la union, la carga en el método de fabricacion y en los equipos es pequefia y el entorno para la
operacion de fabricacién es excelente.

Descripcion detallada de la Invencion
Como se explica a continuacion, se ilustrara en detalle el método para fabricar una plancha original de impresion en
relieve cilindrica segun la presente invencion.

El método de la presente invencion se caracteriza por comprender los siguientes pasos (i) a (iii):

(i) un paso para preparar una lamina de plancha original de impresion que tiene una capa de resina
fotosensible no curada sobre una superficie de la misma, en la que la resistencia a la compresion de la capa
de resina fotosensible no curada a 25° C es de 0,098 a 0,294 MPa (1,0 a 3,0 kgf/cmz);

(ii) un paso para montar la lamina de plancha original de impresion alrededor de un soporte cilindrico de tal
manera que se superpongan un terminal de inicio del montaje y un terminal de finalizaciéon del montaje; y
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(iii) un paso para aplicar presién al area solapada del terminal de inicio del montaje y al terminal de
finalizacion del montaje en un intervalo de temperatura de 10 a 40° C para unir por presioén el area solapada.

En el paso (i), se puede preparar una lamina de plancha original de impresion que tenga una capa de resina
fotosensible no curada utilizando cualquier método conocido publicamente. La capa de resina fotosensible no curada
puede ser una capa de resina fotosensible no curada en si misma o un laminado de una capa fotosensible no curada
sobre una pelicula de soporte. La presente invencion se caracteriza por que la resistencia a la compresion a 25° C
de la capa de resina fotosensible utilizada aqui es de 0,098 a 0,294 MPa (1,0 a 3,0 kgf/cmz) y preferiblemente de
0,147 a 0,245. MPa (1,5 a 2,5 kgf/cmz). La capa de resina fotosensible convencional tiene una resistencia a la
compresion que es muy superior al intervalo anterior. Por consiguiente, no es posible lograr una union suficiente de
10° C a 40° C con la capa de resina fotosensible convencional. Cuando la resistencia a la compresién esta dentro
del intervalo anterior, la resina no fluye de 10° C a 40° C, pero puede conservar su forma. Ademas, ambos
terminales de la capa de resina que se montan alrededor de un soporte cilindrico pueden unirse con seguridad
aplicando solo presion en el intervalo de temperatura ambiente ordinaria de 10° C a 40° C.

Ejemplos del soporte cilindrico usado en la presente invencién son un cilindro hecho de metal, caucho o plastico y
un manguito de plastico, metal plastico reforzado con fibra 0. En vista de la manipulacion y el peso, se prefiere
particularmente un soporte cilindrico hueco hecho de plastico reforzado con fibra.

Para lograr la resistencia a la compresion anterior en la capa de resina fotosensible de la presente invencion, se
prefiere que el contenido de un polimero aglutinante en la capa de resina fotosensible sea de 35 a 55% en masa.
Cuando el contenido del polimero aglutinante se encuentra dentro del intervalo anterior, la resina no fluye de 10° C a
40° C, pero puede conservar su forma. Ademas, la capa de resina fotosensible después del curado puede presentar
tenacidad y elasticidad de caucho adecuada para impresion.

Ademas del polimero aglutinante anterior, la capa de resina fotosensible puede contener ademas un compuesto
fotopolimerizable y un iniciador de fotopolimerizacion conocidos publicamente. Si se desea, también es posible
agregar al mismo, por ejemplo, un inhibidor de polimerizacién, un absorbente de ultravioleta, un agente de
conversion fototérmico, un conductor altamente térmico, particulas inorganicas porosas, lubricante, surfactante,
plastificante, fragancia, etc. El polimero aglutinante actia como un aglutinante para conectar esos materiales.

Para lograr la resistencia a la compresiéon anterior en la capa de resina fotosensible de la presente invencion, se
prefiere que el polimero aglutinante contenga, como ingrediente principal (40% en masa o mas), al menos un tipo de
resina de latex, seleccionada de entre latex de polibutadieno (latex BR), latex de nitrilo-butadieno (latex NBR), latex
de estireno-butadieno (latex SBR) y latex de metacrilato de metilo-butadieno (latex MBR). Dado que la resina de
latex como tal es caucho sintético en particulas finas, tiene una caracteristica tal que, aunque es resistente, también
tiene fluidez. Por consiguiente, la resina de latex como tal es adecuada para lograr la resistencia a la compresion
anterior.

En cuanto a un método para preparar la lamina de plancha original de impresion formando la capa de resina
fotosensible como una forma de lamina, se puede usar cualquier método conocido publicamente para formar resina.
Por ejemplo, la capa de resina fotosensible se puede emparedar con una pelicula de soporte y una pelicula
protectora y se puede presurizar utilizando una maquina de prensa térmica o similar. Se prefiere que la condicién de
presurizacién sea de aproximadamente 20 a 200 kg/(:m2 y se prefiere que la condicion de temperatura durante la
presurizacion sea desde la temperatura ambiente hasta aproximadamente 150° C. Aunque no hay ninguna limitacion
particular para el grosor del producto formado conformado de este modo, por lo general es de aproximadamente 0,1
al0cm.

En lo que se refiere a la pelicula de soporte, se prefiere usar un material que sea excelente en estabilidad
dimensional. Se puede usar una pelicula de poliéster como PET (tereftalato de polietileno), PBT (tereftalato de
polibutileno) o PAN (poliacrilonitrilo) y una pelicula de poliolefina como PE (polietilieno) o PP (polipropileno). Se
prefiere que el grosor de la pelicula de soporte sea de 25 a 500 um y mas preferido que sea de 50 a 250 pum.

La pelicula protectora se proporciona para evitar arafiazos o abolladuras sobre una superficie de la capa de resina
fotosensible. Se puede usar una pelicula de poliéster tal como PET (tereftalato de polietileno), PBT (tereftalato de
polibutileno) o PAN (poliacrilonitrilo) y una pelicula de poliolefina tal como PE (polietileno) o PP (polipropileno). Se
prefiere que el grosor de la pelicula protectora sea de 25 a 500 um y mas preferido que sea de 50 a 250 um.
Ademas, las superficies de la pelicula protectora se pueden transformar en una esterilla.

Se prefiere que la pelicula protectora se pueda liberar de la capa de resina fotosensible. Puede formarse entre ellas
una capa preventiva de adhesion. Se prefiere que un material usado para la capa preventiva de adhesién tenga una
resina que exhiba una propiedad adhesiva escasa como ingrediente, tal como alcohol polivinilico, acetato polivinilico,
alcohol polivinilico parcialmente saponificado, hidroxialquilcelulosa, alquilcelulosa y resina de poliamida.
Alternativamente, se puede formar una capa de liberacién de un tipo de alquilo de cadena larga o de un tipo de
silicona entre ellas para ajustar la liberacion.
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Cuando la lamina de plancha original de impresién se monta alrededor de un manguito mientras permanece la
pelicula de soporte, es mejor formar una capa adhesiva entre la pelicula de soporte y la capa de resina fotosensible.
Cuando la pelicula de soporte se libera y luego se monta la lamina de plancha original de impresién alrededor del
manguito, se prefiere que, para facilitar la operacion de liberacién, la capa de liberacién anterior se forme sobre la
superficie de la pelicula de soporte que hace contacto con la capa de resina fotosensible.

En el paso (i), la lamina de plancha original de impresién preparada en el paso (i) se monta alrededor de un soporte
cilindrico de tal manera que se solapen un terminal de inicio del montaje y un terminal de finalizaciéon de montaje. Se
prefiere que el ancho del area solapada de la lamina de plancha original de impresién sea de 1 mm a 50 mm, mas
preferido que sea de 2 mm a 10 mm, y muy preferido que sea de 3 mm a 5 mm. Cuando el ancho del area solapada
esta dentro del intervalo anterior, no existe un area solapada excesiva y la resistencia de la unién del area unida se
puede asegurar suficientemente.

Cuando la plancha original de impresion en forma de lamina tiene la pelicula de soporte, el montaje se realiza de tal
manera que el lado de la pelicula de soporte entra en contacto con el soporte cilindrico. En ese momento, se prefiere
que para impedir la aparicién de grosores irregulares que la pelicula de soporte en el area solapada del terminal de
inicio y/o el terminal de finalizacién se retiren y se monten alrededor del soporte cilindrico. En la superficie del
soporte cilindrico, se puede formar una capa adhesiva o una capa pegajosa.

En el paso (jii), se aplica presiéon en un intervalo de temperatura de 10 a 40° C, preferiblemente de 15 a 30° C, al
area solapada del terminal de inicio del montaje y al terminal de finalizaciéon del montaje (después del montaje de la
lamina de plancha original de impresion alrededor del soporte cilindrico) para unir por presion el area solapada con
lo la cual se forma un area unida fuerte. Dado que la uniéon se forma mediante la aplicacion de presién en el intervalo
de temperatura ambiente ordinaria de 10 a 40° C segun el método de la presente invencién, no hay deterioro
termoquimico debido a la fusién de toda la resina y la resistencia de la unién entre ambas areas terminales es muy
alta. Por lo general, la presion que se ha de aplicar al area solapada durante la unién por presién es de 0,0049 a
1,96.MPa (0,05 a 20 kgficm?) y preferiblemente de 0,098 a 0,784 MPa (1 a 8 kgflcm?).

En lo que respecta a un método para unir por presion el area solapada del terminal de inicio del montaje y el terminal
de finalizacion del montaje en el paso (iii), se puede utilizar cualquier método conocido publicamente. Por ejemplo, la
unién por presion se puede realizar utilizando un rodillo de metal, un bloque de metal o una lamina flexible hecha de
metal o resina. Cuando se usa el bloque de metal, la superficie que se ha de unir por presion puede ser plana o
curva. Cuando se usa la lamina flexible hecha de metal o resina, es posible hacer una superficie sin irregularidades
de tal manera que se cubra la ldmina flexible sobre el area solapada, a continuacion, se aplica presion a la misma y
se conserva la curva resultante.

Después del paso (iii), se ejecuta un paso (iv) para el foto-curado de la capa de resina fotosensible no curada para
someterla a la impresion real.

Después del paso (iv), se prefiere realizar un tratamiento fisico para suavizar la superficie con el fin de mejorar la
precision del grosor del area solapada. Para ser mas especifico, es preferible realizar un paso (v) para pulir, raspar
y/o mecanizar el area solapada. Cuando la forma de la superficie es aspera, se prefiere realizar el pulido seguido del
mecanizado para hacer que la forma de la superficie sea lisa. El pulido se puede realizar con una correa o0 una
piedra de afilar. El pulido se puede realizar por una maquina de pulido disponible comercialmente, tal como una
pulidora. Después del paso (v), se realiza una formacion de patron sobre la superficie de la plancha original de
impresion cilindrica usando una maquina de grabado por laser como se conoce publicamente. Entonces, se lleva a
cabo una impresion en relieve como se conoce publicamente.

Ejemplos
A continuacién, la presente invencion se ilustrara ahora con mas detalle mediante ejemplos, aunque la presente
invencion no se limita a los siguientes ejemplos.

Ejemplo 1

Paso (i)

Segun la composicién (proporcién en masa) descrita en la Tabla 1, se mezclaron un polimero aglutinante, un
plastificante, un agente de reticulacién y un aditivo en un recipiente y luego se amasaron utilizando una amasadora a
presion a 80° C para dar una composicion de resina fotosensible.

La composicion de resina fotosensible resultante se emparedé entre una pelicula de soporte (una pelicula de PET
de 125 um de grosor revestida de un adhesivo de poliéster) y una pelicula protectora (una pelicula de PET de 125
pm de grosor revestida con un agente preventivo de adhesién de alcohol polivinilico) y se presurizé a 105° C durante
1 minuto utilizando una prensa térmica para obtener una lamina de plancha original de impresion de 1,7 mm de
grosor. Se retiraron cada 0,5 mm de la superficie superior del terminal de inicio del montaje y 0,5 mm de la superficie
inferior del terminal de finalizacion del montaje hasta una extensiéon de 5 mm de ancho utilizando una cuchilla.
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Paso (ii)

Se mont6 un soporte cilindrico (diametro interior: 300 mm) fabricado de plastico reforzado con fibra de vidrio en un
cilindro de aire. Se aplicé un adhesivo anaerébico (fabricado por ThreeBond; nombre comercial: TB-1530) sobre la
superficie del soporte con un grosor de 0,1 mm y luego se dejé reposar durante 10 minutos. La lamina de plancha
original de impresion desde la cual se liber6 la lamina protectora se monté sobre la misma de tal manera que se
solaparon un terminal de inicio del montaje y un terminal de finalizacion del montaje. El ancho del area solapada fue
de 5 mm.

Paso (jii)

Un bloque de metal calentado al mantenerlo durante 1 hora en una maquina de temperatura constante ajustada a la
temperatura mostrada en la Tabla 1 fue empujado sobre el area solapada para que ambos terminales se unieran por
presion. La presion aplicada fue de 5 kgf/cm?.

Paso (iv)
La plancha original de impresion cilindrica no curada se expuso a la luz utilizando una maquina de exposicion
cilindrica (RE-300 fabricada por Takano Seisakusho) durante 20 minutos para realizar el foto-curado.

Paso (v)
El area solapada se sometié a molienda, pulido y/o mecanizado para hacer que la superficie de la misma fuera lisa.

Grabado por laser

El patrén se form6 sobre la superficie de la plancha original de impresién cilindrica preparada anteriormente con una
salida de laser de 500 W utilizando una maquina de grabado por laser de diéxido de carbono (HERIOS 6010
fabricada por Stork Prints). La profundidad de grabado fue de 0,4 mm. Durante el grabado por laser, el cilindro de
aire se sometié a una revolucion de alta velocidad a 11 m/minuto, pero la lamina de impresién original no se
desmonté del soporte cilindrico.

La plancha original de impresion cilindrica grabada se lavé con una solucion acuosa al 1% de jabén detergente
durante 5 minutos utilizando un cepillo de mano. Se retir6 el agua de la superficie de la plancha y se secé a 60° C
durante 10 minutos.

Impresion
La plancha de impresién cilindrica resultante se sometidé a impresion a una velocidad de 50 m/minuto usando una
impresora flexografica FPR 302 (fabricada por MCK).

Resistencia a la compresion de la composicion de resina fotosensible

La composicion de resina fotosensible resultante se empared6 entre una pelicula de soporte (una pelicula de PET
de 125 um de grosor recubierta con un adhesivo de poliéster) y una pelicula de proteccién (una pelicula de PET de
125 um de grosor recubierta con un agente preventivo de adhesion de alcohol polivinilico) y se presurizé a 105° C y
con una presién de 9,8 MPa (100 kgf/cmz) durante 1 minuto utilizando una prensa térmica para obtener una lamina
de impresion de 3,0 mm de grosor. La pelicula protectora se liberé de la lamina de impresion. La resistencia a la
compresion se calculd a partir de la carga maxima que se logré cuando al empujar una varilla de compresion de 1
cm de diametro hacia el interior de la lamina de impresion hasta una profundidad de 100 pm respecto de la capa
superficial.

Evaluacion de la precision del diametro exterior de la plancha original de impresion cilindrica

Se midio la diferencia entre el grosor del area solapada obtenida en el paso (iii) y un grosor promedio de otras diez
areas. Cuando la diferencia fue menor que +0,1 mm, +0,1 mm a menos de 0,2 mm y +0,2 mm o mas, se evalué
como "o", "A" y "X", respectivamente. La precision del diametro exterior de la plancha original de impresion cilindrica
excluyendo el area solapada fue de +20 um.

Evaluacion de la propiedad de montaje de la lamina de plancha original de impresién durante la impresion
Cuando la lamina de plancha original de impresién no se liber6 durante la impresion, se evalu6 como "0" y, cuando,
se liberd cualquier parte de la lamina, se evalué como "x".

Ejemplos 2 a 10 y ejemplos comparativos 1 a 4
De la misma manera que en el ejemplo 1, se realizaron los pasos (i) a (v), el grabado por laser, la impresion y la
evaluacion segun la descripcion de la Tabla 1.

Ejemplo 11

De la misma manera que en el Ejemplo 1, se realizaron los pasos (i) a (v), el grabado por laser, la impresion y la
evaluacion excepto en que la pelicula de soporte utilizada en el Ejemplo 1 se cambié por una pelicula de PET de
125 pum de grosor recubierta con una silicona de liberacién del tipo de silicona, y en que se usé para el montaje la
lamina de plancha original de impresién de la que se desprendié no solo la pelicula protectora sino también la
pelicula de soporte.
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Ejemplo comparativo 5

Paso (i)
Segun la composicion (proporcion en masa) descrita en la Tabla 1, se mezclaron en un recipiente un polimero
aglutinante, un plastificante, un agente de reticulacion y un aditivo y luego se amasaron utilizando una amasadora a
presion de 80° C para fabricar una composicién de resina fotosensible. La composicién de resina fotosensible
resultante mostré una alta fluidez en el intervalo de temperatura ambiente ordinaria de 10 a 40° C y, por lo tanto, no
se pudo obtener una forma definida.
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[Tabla 1]
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[Tabla 1 (continuacién)]

ugisaiduw e| sjueinp [euibuo ugisaidwi sp eyaueld e| ap slejuow sp pepaidoid

80°0- 60'0- 900+ Z0°0+ 900+ ugIden[RAl
eaupul[i2 ugisaidw ap jeulbuo eyaue|d e| ap JOLSIE OJIBLURID |9P UQISIDald
o o o o o
o N4 0052 .52 0452 o= (1 osed) sajeuILLS) SoqLue ap ugisaid Jod ugiun B| AUEBINP OJUSILWEIUS|ED Sp Bimesadwa]
(0'z)eel'o | (0'L)sosL’o | (F2)egsz'o | @2 esizo | (G2)sre0 {,woyBy)) (ed ) 8(qisuasoio) BUise) 8p Uo1dIsodwiod e ap uoisalduiod g| B Bjousisisey
I | l l 1 €59 ainaeby)| ugpeziewijodolo) ap lopeiaiu] oAlIPY
g g g G g oueydsyjojgeLup ap oje|ioeIq
] (=] (=] (=] =1 |oIpaueUOU 3p OlB[LDReI] ajqe|nanel oJaLouo|i]
G S S S 5 |olpouexay ap oje|lidelq uglae[nanal ap ajusby
6l 14 61l Gl Sl ousipengobijo ap ojejoeIg a|qe|nanal csawebo m
(gloz {oL)or (gloz 5oz (gloz (op1jos opiusjuod) ¢-1d4d 021|011y oleLul|0d m
0t 0Sed llowg Buyeled m
€l 0g} liofjod m
Jopeaynse|d B
143 06e-dI1 opinbi| ouspengijod o
0l 0l Zse ¥al w
Lok oa SIS ossLulod .m,
zzzoi-a Sgg ouswiod m
0zelyg g ouswiod g
(8Ler {op1jos opiusiuo2) 0/ -4 Al HEW xa1e7 sjueugn|Be osswijod
(opijos opiusuo3) 0} L-dS Has xeye]
(861 (ge)t8 (erigs {opljos oplusiuo2) COSIXS HAN xe1e]
(erloL (e£)8s ®)51 (ra)ee (opiios oplusiuos) JN LI X1 g xepe]
LI odwsla | oI odwalg 6 ojdwialg goidwslg | £ ojdwslg




ES 2773575713

)]

inuacion
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Como resultara evidente a partir del resultado de la Tabla 1, la resistencia a la compresién de la composicion de
resina fotosensible y la temperatura de unién por presion del area solapada estan dentro de los intervalos definidos
por la presente invencién en los Ejemplos 1 a 11. En consecuencia, la precision del diametro exterior de la plancha
original de impresion cilindrica antes del paso de tratamiento de la superficie (v) es alta, el tratamiento de la
superficie del paso (v) se puede terminar facilmente en poco tiempo y la propiedad de retencion de la lamina de
plancha original de impresion durante la impresion también es alta en los Ejemplos 1 a 11. Por el contrario, en los
Ejemplos comparativos 1 a 4, cualquier resistencia a la compresién de la composicidon de resina fotosensible y
temperatura de unién por presion del area solapada estan fuera de los intervalos definidos por la presente invencion.
Por consiguiente, cualquiera de los factores de evaluacion es inferior en los Ejemplos comparativos 1 a 4. En el
Ejemplo comparativo 5, la composicion de resina fotosensible exhibe una alta fluidez a temperatura ambiente
ordinaria como ya se menciond, por lo que no fue posible preparar una lamina de plancha original de impresion.

Aplicabilidad industrial

Segun el método de fabricacion de la presente invencidn, es posible proporcionar una plancha original de impresién
cilindrica que logre una alta precision de grosor y una alta resistencia de unién. Ademas, el método de fabricacion de
la presente invencion es excelente en términos medioambientales para la operacion de fabricacion. Por
consiguiente, la presente invencion es extremadamente (til.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar una plancha original de impresion en relieve cilindrica montando una lamina de plancha
original de impresion alrededor de un soporte cilindrico, caracterizado por que el método comprende los siguientes
pasos (i) a (iii):

(i) un paso para preparar una lamina de plancha original de impresion que tiene una capa de resina
fotosensible no curada sobre una superficie de la misma, en la que la resistencia a la compresion de la capa
de resina fotosensible no curada a 25° C es de 0,098 a 0,294 MPa (1,0 a 3,0 kgf/cmz);

(ii) un paso para montar la lamina de plancha original de impresion alrededor de un soporte cilindrico de tal
manera que se solapen un terminal de inicio del montaje y un terminal de finalizaciéon del montaje; y

(iii) un paso para aplicar presion al area solapada del terminal de inicio del montaje y al terminal de
finalizacion del montaje en un intervalo de temperatura de 10 a 40° C con el fin de unir por presion el area
solapada.

2. El método segun la reivindicacion 1, en el que el contenido de un polimero aglutinante en la capa de resina
fotosensible es de un 35 a un 55% en masa.

3. El método segun la reivindicacién 2, en el que el polimero aglutinante en la capa de resina fotosensible contiene al
menos una clase de resina de latex seleccionada de entre latex de polibutadieno, latex de nitrilo-butadieno, latex de
estireno-butadieno y latex de metacrilato de metilo-butadieno.

4. El método segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que, después del paso (iii), el método comprende
ademas un paso (iv) para el foto-curado de la capa de resina fotosensible no curada.

5. El método segun la reivindicacion 4, en el que después del paso (iv), el método comprende ademas un paso (v)
para pulir, raspar y/o mecanizar el area solapada.
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