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La presente invencién, tal como su enunciado
indica se refiere a un método de obtencidn de una plan
cha de impresidn flexogréfica reticulada, tal como se-
describe en la presente memoria, que ha de entenderse-v
en su mis amplio sentido y no limitativamente.,

Las planchas de caucho han ganado un extenso
uso en las prensas rotatorias de impresién del tipo en
gue los caracteres de imprimir estdn resaltados sobre-
la superficie de fondo de la plancha como en la impre-
sién directa con tipo, debido a la velocidad y econo—-
mfa de su produccidn y a la flexibilidad, Aungue la --
flexibilidad del caucho presenta ventajas definidas so
bre las planchas metdlicas de impresidén directa con ti
po en cuestiones de imposicidn de la prensa, por ejem-—
plo, esta misma propiedad ha demostrado ser un serio In
conveniente en planchas de caucho cuando debe reprodu~
cirse detalle fino, y este tipo de plancha se conside-
ra, en general no satisfactorio paras la reproduccidén -
de ilustraciones en medio tono. Incluso el trabajo de-
raya fina es de calidad dudosa cuando se imprime con -
planchas de caucho.

En el trabajo de media tinta, las ilustracio
nes en tonos continuos ge reproducen sobre la plancha-
de impresidn por medio de un sistema graduado de pun-
tos en relieve muy juntos, variando el nimero de pun—-—

tos desde 2.000 por 2'50 cmts. cuadrados a més de 40.000
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por 2'50 emts. cuadrados. Cuando debe reproducirse un
disefioc en color en un medio tal como papel o una pelf-
cula de pléstico, se prepara la plancha de tintas me--
dias para cada color por técnicas de separscién stan~-
dard de color, y después cada plancha es responsable de
gplicar una plantilla de puntos de un color. El modelo
de puntos multicoloreado resultante, procedente de la-
impresidn de las diferentes planchas en sucesidn sobre
el medlo a imprimir, se integra ante el ojo del obser—
vador en los valores tonales variados de la ilustracidn
original. Se apreciard que, para obtener una alta fide
lidad en la reporduccidn de la ilustracidn impresam ca
da uno de losg puntos muy juntos de cada plancha de co-
lor debe depositar en el medio a imprimir una réplica-
de sii mismo exacta en tamafio y en el color adecuado ——
del que es responsable la plancha en particular. En --
vista del gran nimero de puntos en relieve, de su tama
flo muy pequefio, y de su gran proximidad unos con otros,
no es sorprendente que las planchas flexibles de goma~-
no hayan sido consideradas especialmmnte satisfactorias
para representacidn de ilustraciones, ya que cualquier
distorsidn, comprensién o desplazamiento de los puntos
nuy prdximos en relieve, bajo las presiones de la pren
sa eh su trabajo, tenderdn g tiznar, emborronar o dis-

torsionar la imdgen de puntos con la pérdida de clari-

>
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dad o fidelidad de impresién resultante. Especialmente
la compresién de lospuntos de goma en relieve tiende -
a agrandar el tamafio de la imdgen de puntos més alld--
de la replica exacta del punto original., Dicho agrands
miento es intolerable en el tiraje de pruebas, ya que-
un cambio de 0,002 centimetros en el tamafio de un pun-
to es casi igual a la variacidn total en el tamafio de-
punto entre la parte intensa y la de sombra en la impre
gidn. Esta distorsidn o comprensidn tambiédn puede tener
lu car después de la imposicién, como resultado de la -
dilatacidn bajo la accidn de los disolventes de tinta.

Para lograr una reporduccién de color de al-
ta calidad de la ilustracidn o imagénes de "tiraje", -
con planchas de caucho, la llamads presién de impresién
tenfa que ser mantenida hasta ahora contante dentro de
1 0,002 de centfmetro. Debe quedar entendido gue “"pre-—
;idn de impresién" es un término profesional, gque no -
se refiere a la medida de la presién como tal, sino a-
la distancia entre los elementos de prensa en la pasada
formada entre el cilindro de plancha y el c¢ilindro res-
paldo en una prensa rotatoria de imprimir. Normalmente,
la presidén de impresién se mide desde la cara del cilin
dro de respaldo a la cara del cilindro de plancha. La -
medicidn, desde luego, se hace en la pasada.

Bajo condiciones ideales, la distancia, en la
pasada, entre el cilindro de plancha y el cilindro de -
respaldo, debe ser exactamente igual gl grueso total.de
las hojas del material gue se use a imprimir, el grueso

la propia plancha, el grueso del medio adhesivo por me-

dio del que se une la plancha 2l eilindro y el grueso

de
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de la pelicula de tinta. Esto, desde luego, es imposi-

ble de mantener en la prictica, debido a las muchas va

riaciones en los diversos elementos gue intervienen, -

pero es posible anortar, y e:lprimer objetivo de el in

vento aportarla, una estructura compensadora para mante
ner la presién de apoyo para superficie de impresién en
un nivel aceptable sin limitar criticamente la presidén-
de impresidn,

Otro objeto de este invento es aportar una —-
estructura compensadora para una planche de impresibn -
flexogréfica que proporciona une presidn de apoyo direc
tamente proporcional a la densidad de tono de la super-—
ficie de impresidn.

Otro objeto mls de este invento es aportar un
procedimiento para hacer dicha plancha de imprimir. Otros
objetos y ventajas de este invento se hardn evidentes -
para los peritos en el arte porrla descripcidn que sigue
¥ dibujos en los que:

La figura 1 es una vista vertical parcial de -
una forma de aparato de impresidn flexogréfica.

La figura 2 es una proyeccidn horizontal de la
superficie de impresidh de una placa de impresidn flexo-
gréfica.

Las figuras 3, 4 y 5 son secciones parciales
agrandadas tomadas esencialmente a lo largo de las lineas

3=3, 4-4 y 5~5, respectivamente, de la Figura 2.
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ILa figura 6 es una seccidn parcial aumentada
mostrando una forma modificada del invento.

Las figuras 7, 8 y 9 son perspectivas parcia-
les aumentadas de la superficie de impresién de una plan~
cha de impresidn flexogréfica,

Y el anexo informativo es un diagrama de un me’
todo para hacer una plancha de imprimir flexogréfice.

Con referencia a los dibujos y, en particular
a2 la Figura 1, se muestra una cinta 2 que pasa por un Iro
dillo loco 4 y por la pasada 6 entre el rodillo de raspal-
do 8 y el cilindro de plancha 10 donde es impresa.

El cilindro de plancha 10 lleva montado sobre si
una plencha de impresién elastomérica generalmente deisg-
nada 12 (Fig 1 y 2) que estd sujeta por medio de un adhe-
sigo, o de otra forma, circunferencialmente al cilindro de
plancha 10, El cilindro de plancha 10 estd montado para ro-
tar en contacto con un rodillo entintador 14 que a su veZ

es alimentado por una fuente de tinta 16,

Como en las operaciones convencionales, la fuen-
te entintadora 16 suministra tinta al rodillo entintador 14
que a su vez entinta la plancha de impresidn 12 en cada
revolucibn de le misma, acondicionando as{ la plancha para
imprimir la cinta.

Egte invento se refiere, en particular, a la
propia plancha de impresién 12. La plancha de impresidn
elastomérica, Pigura 3, comprende generalmente dos par-
tes, una de las cuales 18 comprende una superficie de im-
presién 18 generalmente designada 20 y la otra de la cual

22 incluye una superficie de apoyo generalmente designada
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20 y la otra de la cual 22 incluye una superficie de
apoyo generalmente designada 23. La superficie de im
presidén 20 se compone de una pluralidad de puntos de
media tinta en relieve que constituye la imagen real
que la superficie de impresidn transfiere a la cin-
ta 2. Las partes 18 y 22 de la plancha de impresidn-
12 pueden ser egtartos separados unidos por medio de
adhesivos uno con otro, o la planche entera puede es—
tar moldcada y Vulvanizada en una plancha fntegra pa
ra aportar los supeffioies de apoyo y de impresidn.

En la representacidén mostrada en la figura
2 la superficie de impresidn 20 estd destinada a ilus-
trar una porcién o Area 224, a le izquierda, de impre-
sibn de gran densidad, y una porecidn o 4rea 22 B, a la
derecha, de menos intensidad de impresién. En la pric-
tica real esto significarfa que la superficis de impre-
sidn 20 tendrfa un nfmero de guiones en relieve 24 que,
en seccidn transversal, tendrian un 4rea de superficie
mayor en relacidn con el 4rea de superficie completa
en la porcidn 22 A, que los puntos én relieve 24 para
la porcién 22 B. En 1la profesidn se dice que el 4drea 22A
tiene una densidad de tono mayor que el drea 22B.

La guperficie de soporte usual de la plancha
de impresién flexogridfica comin solamente en impresidén

de sélidos y trabajo de lfneas, es una superficie plana
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en el arte anterior. La plancha de impresidén se sujeta
generalmente al cilindro de plancha de una presa apli-
cando una capa fina de un adhexivo tal como disolucidn

de caucho al cilindro o a la plancha, o a ambos, y depo
sitando la plancha sobre el cilindro, con el adhexivo enire
ambos. La plancha flexible se adapta perfectamente y se
adhiere con firmeza a la superficie del c¢ilindro, pero-

su posicién puede ser completamente alterada si es nece
sario conseguir coincidencia, despegando la plancha y -
volviéndola a colocar sobre el cilindro.

Es sabido en la profesidn, sin embargo, que -
la superficie de apoyo puede ser reforzada con nervios
para compensar en algln g ado el agrandamicnto o falta-
de unidofrmidad de la presidén sobre la superficie de im-
presidén de una plancha flexogréfica.

Realmente, el mforzado con nervios de la super-—
ficie de apoyo de la placa como dispositivo de alivio de
la presidn ha demostrado ser inconveniente para la impre-
sidn de sblidos y para el trabajo de lineas, inclufda la
impresién de letras y otros trabajos de linsas. E1 trabajo
de sblidos y de linea requiere una superficie de apoyo pla-
na esencialmente ininterrumpide para obtener suficiente -
transferencia de tinta para dar una imagen sélida o de 1{-
nea impresa de intensidad o profundidad satisfactoria o
conveniente. Bl realce de la superficie de apoyo de 1la

plancha en cualquier grado significativo por medio de



reforzamientos con nervios da como resultado ia apari-
190 cién de manchas de "moird" y una impresidén de 4reas de
86lido y linea de fina y Baja intensidad y de baja den
sidad de color que son totalmente insatidfactorias y -
un mayor grado de realce da como resultado una descom-
posicidn parcial o completa de las imégenés sélidas y-
195 de linea,

Egto quéda ¢laramente indicado en la Tabla I
en la que se registra la calidad de impresién como una
funcidn del valor tonal de la superficie de impresién-
y el valor tonal de la superfieie‘de apoyo o de respal
200 do de la plancha de impresién. Debe quedar bien enten-
dido que el término "valor tonal" segin se aplica a la
‘superfioie de logpuntos en relieve de media tinta en -
relacibn con el 4rea total de la poreidn de trabajo de
la plancha de impresidn. Por ejemplo, en un 4rea de —-
205 valor tonal del 25 por ciento, el 4rea de la superficie
de puntos ds igual al 25 por ciento de todo el 4rea, y
el 75 por ciento del 4rea no imprimiré.

Similarmente, ¢on relacidn a la superficie de
apoyo, el término "valor tonal' se refiere al 4rea de -
210 guperficie del,respaldo de la plancha que estd en con-
tacto con la superficie del ¢ilindro de l1la plancha en re-
lacién con el drea total de la superficie de trabajo del

respaldo de plancha, quedando entendido que la porcidn de
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trabajo es co-extensuva con la superficie de impresidn

215 y no comprende ningin 4rea lim{trofe por ningin lado de la

plancha. En un 4rea de valor tonal del 25 vor ciento, por
ejemplo, en la forma ilustrada en la figura 3, soclamente
el 25 por ciento de la superficie de respaldo de plancha

estd en contacto de apoyo con el cilindro de la plancha,

220 quedando el resto del respaldo de plancha descargado, de

manera que no hace tal contacto de apoyo. En otras pala-
bras, el 25 por ciento del 4rea de respaldo de la plancha
estd formado por elementos de apoyo 26 en un plano de real-

ce sobre el resto de la superficie de respaldo de plancha

225 y son estos elementos de soporte los que toman contacto con

Valdéres tonales de

blal

T a

Valores &

onales de superficie
impresién

¢l cilindro de plancha y sirven como apoyo para la plancha.

superficile de apoyo 25 50 75 100 (sé1idos)
10 bueno Bueno Roto Roto
20 Bueno Bueno Roto Roto
30 Bueno Bueno Roto Roto
40 Bueno Bueno Regular Roio
60 Bordes duros - Bueno Bueno Regular
710 Bordes duros  Regular Bueno Bueno
80 Bordes duros Desigual Henchido Bueno
D0 Bordes duros Desigual Henchido Bueno
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240 Se verd por la Tabla I que la calidad de impre-
sién buena en 4reas sélidas se obtiene solamente cnando -
el tono de la superficie de apoyo es de por lo menos 70 -
similar a la PFigura 5, y preferiblemente 100 en esencia -
indicando un respaldo plano completamente apoyante, El —-
245 trabajo de tono medio, por el contrario, que generalmente
varia en valor ténal de 10 a 75 requiere un grado consi ~
derable de realce de la superficie de apoyo a fin de ob--
tener la calidad de impresidén deseada, segin indica clara
mente la Tabla.

250 Como indica ademfs la Tabla, hay una relacién -
directa entre el valor tonal de la superficie de impresién
¥y el valor tonal de la superficie de apoyo para la produc
cién de la impresién éptima de calidad de medias tintas.-
Por lo tanto, es canveniente, desde el punto de vista de~
255 la calidad de impresién solamente, emparejar el valor to-
nal de cada drea de la superficie de impresién con un va-
lor tonal estrechamente corfespondiente en la superficie-
de apoyo o de respaldo de la plancha en la forma ilustra-
da en las Figuras 3, 4 y 5.

260 Las Figuras 7, 8 y 9 muestran mds claramente la
apariencia de la superficie de impresidn 20 y de los pun-
tos en relieve 24 y de la relacién de los puntos 24 con el
resto de la superficie. Estas figuras muestran la gradua-
cibn desde un érea de impresidén de valor tonal mds bajo.
265 Figure T, a un drea de impresidn de valor tomal alto, Figu
ra 9. En cada caso, los puntos 24 estén resaltados sobre
la superficie de base de la plancha de impresidn 12 y tie-

ne sus centors iguales separados entre sf; pero segin se
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agrandan los puntos, es decir, crecen los valores donales,
se mezclan con los puntos adyacentes hasta que el drea re
bajada alrededor de los puntos toma la forma de depresidn
aislada, Pigura 9.

Esto puede conseguirse ﬁor medio del procedimien
t0 siguiente para hacer planchas dé impresién flexogrifi-
ca llevando elementos de trabajo de medias tintas tanto en
la superficie de impresidn como en la de apoyo, segin se -
ilustra diagramdticamente en el anexo. .

En la primera fase del procedimiento, se prepa—
ra un grabado convencional de media tinta de la ilustracidn
deseada en un metal quimicamente atacable, tal como cobre,
por exposicibén de la plancha de metsl cubierta con un foto-
sensitivo convencional resistente a la luz a travds de un
negativo de retficulas standard. Tambidn debe quedar enten-
dido que, si la reproduccidn va a ser una simple impresién
en blanco y negro, sélo se requerird un negativo de reticu~
las sencillo. Si la reproduccién va - se en color, el tra-
bajo artistico original se somete primero a una técnica con-
vencional de separacidén de color, para la produccién del nf
mero deseado, adecuadamente 3 6 4, de separaciones de color
de tono continuo, que a continuacién se reticulan ineividug
mente para formar un nimero correspondiente de negativos
de media tinta, uno por cada color, en forma completamen—
te convencional. Las reticulas de abertura cuadrada usa-
das pueden variar desde 20 a 75 o mds lineas por centime-
tro en cada direccidn, dependiendo de la finura de detalle
y de la calidad general de la reporduccidn impresa que se
desee. Evidentemente, debe prepararse un grabadi de cada

uno de los negativos reticulados de color de media tinta,
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¥y realizarse el procedimiento de preparacidn de la placa
completa para obtener una placa Ge impresidén independien
te para la aplicacidn de cada uno de los colores.

Despuds de la exposgicién de la plancha de metal
con recubrimiento protector, se revela dste w la plancha
atacada de manera normal, para formar un grabado positivo
de media tinta. Se hace entonces un molde negativo del gra
bado, colocéndose adecuadamente en contacto de cara con
cara con una hoja de material impregnade con una resina
pléstica termofraguable (denominads comunmente plancha
matfiﬁ?, y calentando el conjunto a presién para fraguar
la resina. El molde negativo resultante se utiliza para
vaciar la superficie de impresidén de la plsncha de impre-
gién final que tendrd entonces el disefio de relieve de 1lg
ilustracidn original, cén la 4reas rotas en puntos de la
ilustracién original, en-rgliéve positivo y en el mis-
mo plano de relieve, ¥1 ndmero de puntos y su separacidn,
desde luego, serén définidos por la finura particular de
la rejilla o retfcula utilizada en el procedimiento, dan-
do una retfcula utilizada en el probedimiento, dando una
retlcula de 50 lineas por 2'50 centimetros 2.500 puntos
de molde por 2,50 cmts, cuadrados dispuestos a modo de
rejilla en general, una reticulas de 100 lfneas por 2'50
centimetro dando 10.000 puntos de molde por 2'50 centime-
tros. Bstd reconocido, desde luego, que en Areas de bajo va-~
lor tonal, faltardn algunos puntos, mientras que en los
valores tonales por encima de 50 los puntos se menzclaridn
perdiendo su identidad individual.

El molde para vaciar la superficie de la plancha
de impresidn se prepara desdé la separacidn de color de

tono continuo casi de la misma forma que se describe an-




- 14 -

330 | teriormente. En este caso, sih embargo, la separacién
de color de tono continuo, invertida en orden para for-
mar una imdgen espejo en comparacibén con el uso normal,
se reticula a través de una retf{cula relativamente grue-
sa teniendo adecuadamente de 6 a 20 1lfneas por 2'50 cen-
335 | timetros y preferiblemente de 8 a 12 lineas por 2'50
centimetros. Se prepara un grabado de este negativo re
ticulado toscamente y se prepara en molde una plancha de
matriz espejo(con la excepcidn de que estd mucho més bas-
tante reticuladal del molde negativo preparado para la
340 } superficie de impresidn.

La plancha final de impresidn estd formada co-
locando el molde negativo de superficie de impresién y
el molde negativo de superficie de apoyo cara con cara
emparejados, con une cantidad suficiente de material elag-
345 | tomérico moldeable tel como gom vulcanizada, goma de bu-
tilo, gome de etileno, propilenc o equivalente, interpues-
ta entre ellas para forma una plancha de impresidn del
grueso deseado. El conjunto se coloca entonces en una
prensa con asiento ajustados para dar precisamente el grue-
350 | so de plancha deseado, y se moldea la plancha y se fra-
gua por medio de calor y presidn, adquiriendo as{ la su-
perficie de impresién de media tinta por un lado y la su-
perficie de soporte de media tinta tosca pareja. Por me-
dio de la aplicacidn de cada uno de los colores requeri-
355 | dos se preparan planchas similares.

Aunque el procedimiento mencionsdec es Sptimo en
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calidad de impresién, como cada porcidn de la superficie

de impresidén de media tinta estd respaldada por una su-
perficie de apoyo con un valor ftonal esencialmente equiva
lente, el procesc es caro debido a los grabados y protec
‘tores necesarios. Se ha encontrado que se puede obtener—-
uan calidad de impresidn muy satisfactoria pares una su-
perficie de impresién variable en 4resas especificas en -
valor tonal entre 10 y 75 si la superficie de respaldo o
apoyo completa de la plancha (con la exclusién de las &reas
lim{trofes y similares) estd congtruida con un valor tonal
entre 10 y 65, y preferiblemente entre 30 y 50, en la forma
mostrada en la modificacién del invento de la Figura 6. Se~
gén se muestra en la Figura 6, aungue el valor tonal de

la superficie de impresién varfa, la superficie de apoyo
aungue elevade en la forma del invento, tiene un valor
tonal constante.

Para la preparacidn de un protector negativo se
requiere un s0lo grabado, adecuado pars moldesr una super-—
ficie de este tipo, que pueda utilizarse con una maplia
variedad de protectores de superficie de impresién de me-
die tinta con una economfa esencial resultante sobre la rea~
lizacibn mds completa anteriormente descrite, y las placas
resultantes tambiédn se ha encontrado que dan imégenes de
ilustracién impresa de una walidad hasta ahora incalzna~
ble con procedimientos de impresidn flexogrifica.

Para preparar el grabadi para la méscara negati-
va del lado de apoyo se expone fotogréficamente una super-
ficie de metal plana recubierta de protector a través de
un reticulado negativo de un valor tonal seleccionado uni-~

forme, genersl, entre 10 y 65 preparado en la forma
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conocida, quedando entendido que el efecto de reticula-

cidn en este caso es de naturaleza relativamente hasta-

dentro de los limites de 6 y 20 lineas pbr 2'50 emts, ¥y

preferiblemente entre 8 y 12 lineas por 2'50 cmts, des-

puds del revelado del protector, la plancha de metal —-

plena es atacada con 4cido en la forma anteriormente des
crita para dar un grebado adecuado pars uso en el mol-

deo de una méscars negativa de plancha matriz para pre-

parar las planchas flexogrdficas con un valor tonal uni

forme general en la superficie de apoyo.

31 se desea, pucde prepararse un grabado maes
tro igualmente adecuvado en ls forma conocida exponiendo
fotogréficamente un material polimerico fotsensitivo, =~
tal como nylon fotosensitivo, a través de un negativo re
ticulado, seguido de las técnicas conocidas de revelado
para la produccién de una superficie en relieve en lz su~-
perficie de polfmero expuesta.

Aunque la descripcibn anterior se refiere a me-

ios para producir un molde negativo para el lado de apo-
yo de una plancha de impresién flexogréfica moléeando una
plancha matriz contra un grabado maestro positivo prepa-
rado por medio de técnicas de fotograbado standard, pa-
rece que se puede hacer directamente uvna superficie de
moldeo maestra similar en una superficie plana de, por
ejemplo, un metal tal como cobre, acero, aluminio, o un
material de filbra de vidrio impregnado de resina o simi-
lar, por medios puramente mecénicos tales como grafilado, re
bajado, o raspado, y utilizédndose la superficie maestra

en la preparacidn de moldes negativos de superficie de apo-
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yo adecuadados hechos de plancha matriz. Tambidn pueden
producirse directamente moldes negativos de superficie-

de apoyo por medios mecdnicos, desde luego. Similarmente
es posible, aunque relativamente no prdetico, - introducir
mecénicamente cualquier valor tonal deseado en una super-
ficie de apoyo moldeada plana de plancha flexogréfica por
rectificado mecdnico para quitar las superficies seleccio-
nadas de la superficie de apoyo, reduciendo asi la super-
ficie de apoyo general en el grado deseado.

En una pruebe destinada a ilustrar la calidad
de impresidén obtenible por medio del presente invento, den-
tro de una amplia gama de presiones de impresidn, se reali-
zaron comparaciones de la calidad obitenida imprimiendo imé-
genes tanto ilustraciones como sélidas por ténicas flexo-
gréficas. Se realizaron pruebas bajo condiciones operato-
rias standar de impresién flexogréfica comercial en car-
tulina lixiviada al sulfito, sélida, utilizando las si-
guientes planchas flexogrdficas:

A, Una plancha con relieve de superficie de im-
presién de media tinta oscilando en valor de tono de 10
a 75 a 80, y teniendo una superficie de apoyo de valor to-
nal general de 25, es decir, con elementos de relieve de
apoyo en un 25 por ciento de la superficie de apoyo de tra-
bajo. '

B, Una plancha con la misma superficie de impre-
sién que A, pero con una superficle de anoyo de trabajo ge-
neral.

8. Una plancha con una superficie de impresién
gb8lida, es decir, un valor tonal de 100, y una superficie

de goporte o apoyo con un valor tonal general de 25, como

en la plancha A anterior.
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D. Una plancha con una superficie de impresidn
sélida, como en la plancha C, con una superficie de apoyo
de trabajo plana en general. Esta constituirfa la piancha
flexogréfica comunmente utilizada para el trabajo de impre~
sién de 1lineas y sélido.

En la siguiente Tabla II, el término "Réto'se
refiere a una imigen emborronada y de variable densidad

de impresidn, con slgunas 4reas no impresas, refiriéndose
el término "puntos unides" & una imdgen en la que las ima-
genes individuales de los puntos estdn aumentadas, corri-
ddas y distorsionadas, de manera que las imdgencs de los
puntos individuales se mezclan juntas. La imdgen ya no

es clara y nitida y el efecto de color general estd mo-
teado, emborronado y, generalmente, es més profundo en to-
no de lo deseado. También en la tabla se mide la presién
en términos de la distancia, en mildsimas de pulgada, por
la cuzl la abertura de pasada entre el cilindro de impre-
sién y el cilindro de respaldo de la prensa se reduce mds
alld del punto en que la superficie de la plancha de im-
presibn toca justamente lz superficie del material de hoja
a imprimir. El término "bueno" se refiere & una calidad sa-

tisfactoria de la imégen impresa.
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posible con la plancha de trabajo sélido y en lineax
standard (plancha D) generalmente usada en la impresién

flexogréfica es tembiédn evidente en la Tabla II, También
ilustra la tabla que, reduciendo el valor itonal (reducien~
do el 4rea de porcentaje de los elementos de apoyo) de la
superficie de apoyo de una plancha utilizada para trabajo
de impresién de sélidos o lineas (plancha C) es realmente
perjudicial porque reduce la gema de presién de impresidn
dentro de la que se puede obtener una densidad de impresién
satisfactoria.

En la atenrior descripcién de planchas de impre-
sibn flexogréfica de media tinta, las referencias han sido
principalmente a las planchas que estén pegadas al cilindro
de impresién y que se denominan de "respaldo pegajoso® en
el ramo. Una segunda clase de planchas flexogréficas es
augella en que la plancha de goma estd moldeada en contac-
to con una hoja fina, flexible, metdlica de respaldo, gene-
ralmente de latdén. Este tipo de plancha flexogrdfica, co-
munmente denominada planche de "respaldo de latén", estd
fija generalmente al cilindro de impresidén por disposi-
tivos adecuados de abrazadera conocidos en el arte de im-
primir. Pueden prepararse planchas de respaldo de latén
adecuadas para trabajo de impresién de media tinta por
el procedimiento de cste invento formando la porcidn
elastomérica seglin el método descrito anteriormente y ad-
hiriendo la superficie de soporte en relieve g un miem-
bro de respalde de latdén por medio de un adhesivo adecua-

do, Este tipo de plancha es particularmente Wtil en la
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produccidn de imégenes de media tinta sobre papel, dando
resultado hasta ahora no obtenibles en la impresidn flexo
gréfica de media tinta en este tipo de superficie.

En una modificacién menor méds del procedimiento
descrito mra preparar plancha flexogrédfica de medio tono,
pueden utilizarse materiales elastoméricos de diferente du-
reze para la dos superficies de la plancha, estando las
dos capas inseparablemente fundidas en el proceso de mol-
deo y vulcanizacién de la produccién de la plancha. De es-—

ta manera puede respaldarse una superficie de impresidén re-

letivamente improductiva con una superficie de apoyo més

blanda. Serd aparente gie, si las planchas se preparan de
esta manera, el valor tonal o el porcentaje de los elemen—
tos de apoyo, presentes en la superficie de apoyo para dar

el grado de apoyo deseado a la superficie de impresién -

variardn algo de lo establecido previamente, pero general- :

mente quedard dentro de los limites antes establecidos.
Por ejemplo, si la superficie de impresidn estd formada
por goma durdmetro 50 y un Area dada tiene un valor tonal
de 25, una superficie de goma durdmetro 30 puede tener
idealmente un porcentaje de elemento de apoyo de 50 o 60
m.entras que sl la superficie de apoyo fuera de gome algo
més dura, el porcentaje de elemento de apoyo ideal o va~
lor sonal serfa mds aproximada que el de las 4reas de su-

perficie de impresidn correspondientes.



- 22 -

550 Descrita suficientemente la naturaleza de la
presente invencidén se hace constar expresamente que crd-
quier modificacién de detalle que pudiera introducirse -
se considerard incluida dentro de la misma, en tanto no
altere o modifigue esencialmente sus caracter{sticas -
555 sustanciales.,

Por dltimo, se declaran de novedad y propia -
invencidén las siguientes

REIVINDICACIORNES

18.~ METODO DE OBTENCION DE UNA PLANCHA DE IM
560 PRESION FLEXOGRAFICA RETICULADA, caracterizado fundamen-
talmeﬁte por comprender la aportacién de um molde negati
vo de media tinta de una superficie de impresidn en relie-
ve de media tinta, definido por una regilla de entre 40 y
150 1lineas por 2'50 centi{metros, de acuerdo con el area a
565 imprimir e incluyendo dreas dentro de la gama del valor
tonal de 10 y 75; la aportacidn de un molde negativo de
una superficie de soporte, incluyendo un drea en la que
hay elementos de apoyo en relieve por encima de 4reas

no goportantes inmediatemente adyacentes, basado el por~
570 centaje de 4rea de dichos elementos de soporte en el afea
general de la superficie de soporte con exclusidn de las
4reas limftrofes, entre el 10 y el 65 por ciento; la co-
locacién de un material elastomérico moldeable, al calor

entre dichos moldes colocadso en relaciédn de cara con cara
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y el modelo de dicho material por medio de calor y presidn
para forma una plancha de impresién elastomérica en la que
la superficie de impresidén es un relieve de media tinta y
en la que existen elementos de apoyo en relieve constituyen-
do entre el 10 y el 65 por ciento del total de la superfi-
cie de apoyo, estando definidos tales elementos de apoyo
por una rejilla de entre 6 y 20 lineas por cada dos cen~
timetro y medio, siendo el material elastomérico moldea~
ble al calor caucho vulcanizable,

28,~ METODO DE OBTENCION DE UNA PLANCHA DE IKPRE
SION FLEXOGRAFICA HETICULADA, segin la reivindicacifn 12,
caracterizado por el hecho de que el procentaje de los ele-
mentos de apoyo en relieve en relacidn con la superficie
total de apoyo viene dado por el valor tonal del Area
correspondiente en la superficie de impresidn.

32,.- METODO DE OBTENCION DE UNA PLANCHA DE IM
PRESION FLEXOGRAFICA RETICULADA.

. Todo ello tal y como gueda expuesto en la

presente Memoria Descriptiva que, consta de veinti-

cuatro hojas, foliadas y mecanografiadas por una so-
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la de sus caras y a dos espacios, hojas de planos adjun-

tas y anexo informativo.

MADRID, 24 de Octubre 1.966

LUIS MO DS ZUNTZ
pon Paper UNEGUL

Firmado: FAUSTO SANCHEZ
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AMERICAY CAM COMPANY ANEXO INFOREATIVO

n ILUSTRACION

% ORIGINAL
I

RETICULA FINA SEPARACION DE COLOR | - - |RETICULA Basta DE
6 4 20 LINEAS

OF 404 50 LINEAS
POR PULGADA DE TONO CONTIAVO POR PULGADA
| T I |
. | | ‘
NECATIVC 2gTie~ NECATIVO RETI= SUPERFICIE DE
CULADO DE ME- CVLAGO DR ME-
ol TINTA - DIA TINTA

SUPERFICIE OF
METAL DE RECUdR)
MIENSO RESISTENTE

- 1
Exposiclon A
4 Lux

ATAQVE QUWICO

|
EXPOsiclonN A
L4 Luz

REVELADO
ATAGUE @UimMico

GRABADD 0G WA TAGMERO TABLER® GRAGADO OB LA
SUPERFICIE DE MATRIZ MATRZ SUPERFICIE DB
IMPRESION MOLDEA BLE MOLD EABLE IMPRESZION

MoLOE NEGATIVO pE LA SU-
rERRICIR DE Apoyo

MOLDE NEQATIVO OE LA u-
PERFICIE DR IMPRESION

MATERIOL
FLASTOMERICO
MOLDRABLE

MoLDEo

PLANCHA
FLEXOGRAFICA
OE MEDIA TINTA

Egcala variable, Hedrid, octubre 1966
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