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Ia presente invencidén se refiere a las matrices
para la impresidn planogrifica (impresidn en plano) que -
tienen una base de papel revestida con material hidrdfilo
asi como a2l procedimiento papa la fabricacidn de dichas ma,
trices.

Es sabido que la impresidn planogrifica es el sig
tema de impresidn con superficies planas es decir con pla-
cas exentas de grabado o de relisves. EL principio en el
que se basa dicho sistema es el sistema de impresidn de 1i
tografia es decir la imposibilidad de una mezcla entre la
tinta grasa y el agna.

El procedimiento de impresion tiene lugar por -
signatura de la placa de impresidn con materias grasas, -
cerosas, resinosas. A la placa asi signada se aplica un
1iquido acuoso mmectante (solucidn litogrdfice acuosa) —
el cual moja las porciones de la placa no signadas es de~
¢ir no cubiertas por la materia grasa de la signatura, no
mojando las partes signadas, las cuales rechazan el agna
gracias a su naturaleza. Haciendo pasar sobre la placa -
asi preparada un rodillo de tinta revestido de tinta para
le impresidn litografice en la zona de las dreas mojadas
por el agua, es decir en las partes no signadas de la ma-
triz, se tendra una repulsidn de la tinta la cuel no pue-
de adherirse sobre las mismes, mientras que sobre las par
tes signadas, no mojadas por el agua se puede adherir la ~
tinta colorando asi las partes signadas de la placa de im=-
presidn. Si se dispone segnidemente, la placa asi colorea
da, en contacto con una superficie receptora de la tinta -
se tiene la transferencia de la imagen la cual resulte, no

obstante, invertida.



Si le transferencis tieme lugar sobre una hoja
de caucho offset y de ésta sobre una hoja de papel, la ima
gen se presenta perfectamente igual al originel signado -
sobre la placa. ILa repeticidén de las operaciones de moja-

5. do, entintado y de transferencia de la imagen de la matriz,
permite obtener el nimero de copias impresas que se desee.

El requisito principal de las placas o matrices
de impresidn planogrédfica es que todas las zonas no cubier
tas por lz imagen, es decir no signmdas, deben ser mojadasg

10. comodamente por la solucifin litogréfica acuosa y conservar
el mojado de modo que le tinta no pueda adherirse sobre -
elles. Viceversa las partes signadas por sustancias &ra—
sas, resinosas, cerosas, deben rechazar el agna de modo -
que puedan ser entintades en continuno.

15. Un segundo requisito es que la placa, cuendo es-
t4 seca, debe aceptar de unz manera satisfactoria una ima-
gen, rechagzando el agua, 13 cual ha de adherirse tenazmen-
te a la placa de impresidn de manera que no sea retiradae -
por la tinte ni por la soluecibn litogréfica acyosa durante

20. el procedimiento de impresidn. Ia imagen sobre la placa -
seca se realize generalmente con ayuds de une miquina de es
eribir provista de cintas litogréficas 0 bien a mano median
te 1lépiz, boligrafo o plumss con tinte litogréfica, sellos,
tampones etec.

25. Ies placas o matrices de impresidn plenogréfica
(en pleno) pueden ser clasificadss en dos clases geriera~
les. ILe primera clase comprende las que son gsengibles a
la luz es decir que contienen una imagen, la cual he sido
formeda fotogréficamente, comprendiendo 1z segunde las ma-

30, trices sobre las que se forman las imégenes por signatura

directa de la superficie de las matrices por medio de 1é-.
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pices, boligrafos o tinta, miquinas de escribir, sellos

que depositan una imagen que tienen neturaleza grasa, re-
ginoga o cerosa,

Ia presente Invencion permite un procedimiento
de fabricacidn de una metriz apta, bien pare recibir la
imagen por signatura directa o bien por via electrofoto-
grafica.

las matrices de impresidn que tienen unz base
de papel, que son las mis difundides en la actyalidad, -
comprenden un2 cspa de superficie constituida por un adhe
sivo hidrdfilo insoluble en el agna (por ejemplo = base ~
de caseina, eplicada en soluweidn acuosa de amoniaco, car-
boximetilcelulosae y aleohol polivinilico), de un pigmento
mineral inerte (por ejemplo arcilla), de un residuwo de —
evaporacidn de una solucidn acuose que contiene una sal -
hidrosoluble de un metal polivalente (por ejemplo una sal
de un dcido orgénico alifético con un metal tal como el -
aluminio, zirconio, o cromo) y residuo de evaporacidn de
une solucidn acuosa que contiene una sel hidrosoluyble de
un metal monovalente (por ejemplo une sal de un dcido or-
ghnico alifitico con un metal alcalino).

Dichas matrices de impresidn conocidas exigen —-
para su fabricacion un ciclo de trabajo relativamente com-
plicado con un gran nimero de fases y tienen el inconvenien
te de presentar una conservabilidad limitada en el tiempo
como consecuencia de las ftransformaciones a lss que estén
sujetas las sales empleadas, asl como de sufrir con rela-
tiva facilidad la rupture de 12 capa activa de superficie
con efectos muy perjudiciales para la impresidn.

Como es sabido, el procedimiento litogréfico ha



nacldo gracias al descubrimiento de las propiedades espe-
ciales de la pledra litogréfica, calcdrea compacta, forma-
de en su mayor parte por cerbonato de caicio finamente gra
muler. Dichas piedras litogréficas explotén le ley quimi-
5e co-fisica de la repulsidn entre el agna ¥y las susgtencias -
gresas, ley que es justemente la base de la impresidn lito
grifica, y su caracteristice fundamental es la de tener -
una cepa microporosa, capa que, une vez mojada, tiende a -
absorber el ague rechezando en continmo la tinta; la parte
100 de dicha cape microporosa sobre la que se ha aplicado una
signature con sustancias grasas rechaza por el contrario -
el agua y recibe la tinte.
Lz presente invencidn tiene ademds como objeto
importante el de realizar un procedimiento de fabricacidn
15. de una matriz de impresidn que tenge una bese de papel, -
la cual explota el mismo principio fisico-quimico de la -
pledra litogréfica y presenta, con relacidén 2 las matrices
conocidas, une durascidn més large de empleo acompefiada de
otras ceracteristices cualitativas ignales o superiores.
20. Segin la invencién el procedimiento pars las pla
ces destinades a la impresidn plenogréfice u offset, par-
tiendo de papeles encolados y eventualmente tratados en la
prense de encoler con soluciones de encolado, secadas y -
llegado el caso alisadas y niveladss, estd caracterizado
25. porque se aplica sobre dicho papel una capa o un barniza-
do que comprende por lo menos un adhesivo de resina hidro
soluble meleminice modificada o no, o los derivados de la
misme, en funcidén de ligente principal para un pigmento -
mineral inerte, y pordque se recalienta el papel asi reves

30. tido para producir la polimerizacibén de la resina pere trens
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formarla en un producto duro, insoluble y resistente a
la abragidn.

Explicéndoloe de une menera mas detallada, una
metriz de impresidn planogrdfice que tiene una base de
pepel de acuerdo con la invencidn comprende un sopcrte
de papel es decir una hoja constituida por diversaes ce-
lulosas elegidas con el fin de hacer la hoja lo mis re-
sistente posible & las solicitaciones mecénicas., Dicha
hoja es tratada (en la fase de pasta) por pequefios por-
centajes de sustancias aptas para encolar el papel, con
regina para conferirle la resistencia al mojadb, anida,
gelatine, caseina (tratada o no con formaldehido) con -
vistas & conferir a la hoja una mejor resistencia al agua
¥y & las soluciones litogréfices acuosas. Dicha hoja pué-
de ser revestida ademds por impregnecidn o por revestimien
to, con una composicidn & base de resins, carz, o colas -
tales que den a la hoja une resistencia suplementaria e im
penetrabilidad al agua. Dicho tratamiento se puede efec-
tuar bien en la prense de encolar el papel en contimmo o
bien sucesivamente a dicha fabricecidn de la hoja de papel.
Después de dicho tratamiento se seca la hoja pare eliminar
los residuos acuosos y para insolubilizar las sustancias -
empleadas., Ia hoje de papel asi obtenida puede ser alisa-
da o calandrada con el fin de obtener una superficie muy -
lisa, mas compacta ¥y mss uniforme. ILa misma es revestida
& continuecidn con une combinacibén de barnizado o de recu-
brimiento a base de resina hidrosoluble melaminica modifi-
cade o no, o de derivados que tienen fumeibn de ligante -

princlipal pera el pigmento mineral inerte, con el fin gde

crear sobre la hoja una vez secada, una estruciura micrg
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porosa apropieda para ser mojado fiecilmente por le solu-
cién litogréfica y para conservar el mojado de modo que

la tinta no puede adherirse sobre la natriz, con excep——
cidn de las zonas previemente dotadas de la signatura.

Ie resina meleminica puede ser del tipo comin y
del tipo modificado o un derivado que sea soluble en el—
egua, una condicidn necesarie para poder preparar compoLi
ciones de revestimiento.

Le resina de melemine-fprmaldehido que tiene fun
cion de ligante principal pare el pigmento mineral debe -
ser hidrosoluble; la hidrosolubilidad puede ser definide
asi: "la resina metilmelaminica obtenids por condensacidn
de melamine y de formaldehido en una relacidén moleculer de
11,6 2 1:3,0 tiene una solubilidad en el agua, regulada -
por la condensacidn sufrida, tal que de una dilubilided me
dide a 209C sobre el jarabe 8l 50%, pero con relacidn a la
resina seca al 100% de 1 parte de resina por 1-2 partes de
agnte

Como adicidn pare la resina se pueds utilizar -
otros adhesivos que tengan funeidn de ligentes secundsrios,
los mismos igualmente hidrosolubles, como la caseina, ami-
da, alcohol polivinilico, etc. Dichos ligantes smcundarios
estén presentes en general en cantidades inferiores a la de
lae resina a la cual se confia, segin la invencidn, la fun-
cidn de ligente principal., De vne manera general, sobre
100 partes en peso de pigmento se puede utilizar de 10 a 50
partes de resina; en caso de emplear simmlténeamente ligan-
te secundario, éste estard presente a razdn de 2-20 partes

en peso sobre 100 de pigmento. Ia relacidn ponderal entre

el ligante principal y el secundario estd comprendide pre~
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ferentemente entre 1 y 25.

La cantidad aplicaeble de dicho revestimiento o
capa puede variar dentro de limites muy amplios, de 5 .a 25
ar/a® sin alterar las ceracteristicas de reproduccidn de
la matriz.

El empleo de la resina como ligante principal
de una composicidn de revestimiento he de ser considera-
do como un hecho nuevo, sobre todo si se considera la téc
nica actual de reproduccibén de las matrices de impresidn
mds difundide, la cual estd basada en reacciones quimicas
sobre la superficie de la matriz.

-La matriz de acuerdo con la presente invencidn,
una vez secada y polimerizade la Peatina que constituye la
capa de impresidn, no da ya lugar & reacciones de ninguna
clase, sino que actia solamente de una manera fisica con
respecto al agua y 2 la grasa y no presenta probiemas de
envejecimiento en el tiempo.

Como condicidn determinante con el fin de gue
la superficie revestida sea transformade en una superfi-
cie apta para la impresidn es preciso que el ligante prin
cipal del revestimiento, es decir la resina se transforme
en un producto insoluble, duro, resistente a la abrasidn,
lo que se obtiene sometiendo el papel revestido a un tra-
tamiento térmico intensivo suficiente para determinar la
pblimerizacidn completa Ge la resina. En general, se pue-
de utilizar pare la polimerizacidn temperaiuras superiores
a 1502C. Se puede favorecer la polimerizecidn por el em~
pleo de catalizadores en un grado apropiado pera liberar
doidos por efecto Gel calentamisnto, teles como por ejem-

plo las sales amdnicas. El empleo de tales catalizadores
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permite reducir la intensided del tratemiento térmico, es
decir une temperatura inferior a ignaldad de tiempo © bien
un tiempo inferior a igualdad de temperatura.

Después de dicho trotamiento térmico la superfi-
cie de la matriz, es decir la capa gue anteriormente podia
ser diswelta ficilmente en el agua y retirada con un gimple
frotamiento del dedo, se hace dura, insoluble y resistente
a la abrasidn.

Al mismo tiempo la presencie del o de los pigmen-
tos, de los que la resina y los otros productos solubles en
el agua, por ejemplo la caseina, funcionan como ligantes,
mentiene en la superficie la absorbencia con respecto a la
soluecidn litogrifica, la cual es caracteristice de las ma-
trices de impresidn.

Los pigmentos minerales inertes empleados en la
composicibén de revestimiento son los pigmentos normales que
se emplean corrientemente en la produccidén de papeles sati-
nados para la impresidn, es decir arcilles, caolines, bidxi-
do de titanio, carbonato de caleio, silieatos sintéticos o
naturales ete.

El procedimiento de acuerdo con la invencidn per-
mite obtener una matriz para la impresién en offsed sobre -
una base de papel, que puede permitir la impresidén de muchas
copias, 1.000 y més, segin el procedimiento de signatura em-
pleado; durante la impresidn la matriz se mantiene perfecta-
mente limpia y si por casuwalidad, por un error del operario,
ge entintara la matriz en lugares querno deben ser impresos,
basta simplemente con distanciar los cilindros entintadores
y dejar los cilindros humectadores para que la matriz se -

limple perfectamente.
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1 ejemplo que sigue explice el procedimiento
de fabricacibn empleado para la realizacidn de matrices
de impresion segin 1o gue constituye el objeto de la pre-
sente invencidn.

PRIMERA FASE

Se fabrica por teécnicas convencionales y median-
te las celulosas usuales empleadas para la preparacidn de
papeles para matrices de impresibn, una cinta con un peso
de 100 gr/hz. El papel es encolado mediante productos de
adicidén de uso habitual en la industria papelera, es decir
mediante resinas, colofonia, alumbre y por métodos igualmen
te convencionales. Dicha cinta de papel pusde ser tratada,
preferentements pero no necesariamente, en la prensa de en-
colar con soluciones de amida, caseina, resinasg; Segiidamen

te es secada y alisada con las mAquinzs usuwales.
SEGUNDA FASE

Se reviste, una cinta de papel preparada como en
la primera fase, y revestida por sus dos caras (o llegedo
el caso solamente por uns cara) con aproximedamente 10 gr/hz

en peso seco de una composicidn que contiene aproximadamen—~

te:

100 partes de caolin
5-10 # de caseina

20-30 " de latex (copolimeros de estireno-buta~
dieno acrilicos).

Ia finalidad de dicho tratamiento es obtener una
superficie perfectamente nivelada cubriendo las asperezas
inherentes de la cinta de papel. El tratamiento por las
dos caras permite obtener una hoja plana sin tendencia a

snroscarsea.
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TERCERA TFASE

Sobre la cara revestida del papel obtenido en el
curgso de la segunda fsse de aplica aproximadamente 15 gr/hg
en peso seco de une composicidén que contiene:

Pigmento: Caolin 100 partes.

Iigante prineipal: resina melaminica 15 partes.

Ligante secundario: Caolin 100 partes.

A continuacidn, se seca la hoja en un horno nor-
mal. Ia composicidn aplicada en el curso de la tercera fa-
se es la que confiere las propiedades de impresidn propias
de la matriz.

Ensayos realizados por la firma solicitante han de
mostrado que en la composicidn en examen se puede variar am-
pliamente las relaciones existentes entre el pigmento y el
ligante principal:

Ie relacidn entre el pigmento y la resina melamini
ca puede varier de 10 a 50 partes de resina por 100 partes
de pigmentoj

Ia relacidn entre la caseine y el pigmento puede
variar de 2 a 20 partes de caseina por 100 partes de piz-
mentoj »

El pigmento puede ser reemplazado por caolines o
arcillas empleados solos o mezclados con olros pigmentos =~
tales como el bidxido de titanio, silicatos naturales o sin
téticos, sulfato de bario, carbonato de caleio y otros pig-
mentos minerales.'

La cantidad en gramos por metro cuadrado en peso
seco de la composicidn aplicads puede variar entre limites

2 p
bastente amplios, de 5 2 25 gr/m sdn alterar por esta razén

las caracteristicas de reproduccién de la matriz.




10.

20.

25.

30.

"= 385359 m;;f

CUARTA PASE

Ia cinta de papel procedente de la tercera fase
es pasada ahora a un horno de polimerizacidn, es decir un
horno en el que dando mucho calor a8l papel se determina -
la reticulacidn o polimerizacidén de la resina melaminics
presenta; debido al efecto de este tratamiento la resina
se transforma en un producto duro, insoluble, extremada~
mente resistente a la abrasidn.

Se realiza el tratamiento térmico manteniendo
el papel bajo temperaturas superiores a 1502C y hasta
2502C durante un periodo de tiempo comprendido entre 1 y
5 minutos. ' A

la temperatura y el tiempo son funcidn inversa-
mente proporcional es decir si se opera a temperaturas -
comprendidas hacia el limite inferior (1502¢C) el tiempo
necesario para le polimerizacidn completa es largo (5 mi
mtos) si por el contrario se opera con una temperatura
més alta (2502C) 1-2 mimutos son suficientes para que se
pueda llevar a cabo la polimerizacidn.

QUINTA FASE

La cinte de papel ppocedente de la 48 fase es
extremadamente seca dado que précticemente se ha elimina-
do la casi totalided del agua normalmente conservada por
lés fibras de celulosa. Por esta rgzdn es preciso ahora
reacondicionarla es decir hay que devolverle el grado nor
mal de humedad (5—7%) pues Ge otro modo el papel seria -
demasiado frigil y se romperia fécilmente durante la mani%
pulacidn.

Se realiza dicho acondicionamiento tratando el

papel con aire saturado de vapor en una cdmare spropiada



e

10.

15

20,

25.

30.

de acondicionamiento o bien:pulverizando gobre el mismo
ague finemente nebulizade o bien tratdndolo con vapor so
pleda directamente sobre &1,

SEXTA FASE |

La cinta de papel procedente de la 58 fase es
pasada seguidemente por una calandre o por mdquinas ali-
sadoras que permiten, ejerciendo una fuerte presién gobre
el papel y una friccidn, obtener una superficie muy lise
y brillante.

Ia realizacidn de una superficie de impresidn
lise es una condicidn muy importente pera una matriz de
impresién dado que le permite recibir mejor y mis unifor
memente la signatura e iguahmente de un modo mejor y mas
uniforme su reproduceidn sobre el papel.

En este punto la produccidn de la matriz de im-
presidn se puede considerar como terminada.

NOTA

Ia Patente de Invencidn, que se solicita por -
veinte aflos para Espafia, de acuerdd con la vigente Legis
lacidn, deberéd recser sobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA FA-
BRICACION DE MATRICES PARA LA IMPRESION PLANOGRAFICA" -~
con Prioridad de Solicitﬁd Patente en Italia n? 24.335
A/69 de fecha 12 de Noviembre de 1969, segin las carac-
teristicas esenciales de las signientes:

REIVINDIGCACIONES

18 .~ Procedimiento péra le fabricacidn de ma-
trices pars la impresidn planogrifica, u offset partien—
do de papel encolado, eventualmente tratado con la pren-
sa de encolar con las soluciones de encolado, secéndolo
seguidemente, y llegado el oca2so aliséndolo y niveldndolo,

cpracterizado porque se aplica sobre el papel una capa 0

A



recubrimiento que comprende por lo menos un producto adhegi-
vo de resina hidrosoluble melaminica modificada o no o de de
rivados de le misma, en funcidn de ligante prineipel para un
pigmento mineral inerte, y porque el papel revestido es ca-
5. lentado con el fin de transformar la capa en un producto du-
ro, insoluble y resistente a la abragidn.
28 .~ Procedimiento para la fabricacidn de matrices
pars la impresidn planografica, segﬁn la reivindiecacidn 1&,
caracterizado porque el pigmento mineral inerte estd consti~
10. tuido por caolines o arcillas solos o mezeclados con otros -
pismentos, talzss como por ejemplo bidxido de titanio, otros
silicatos naturales o sintéticos, sulfato de bario, carbona-

t0 de calcio y talco.

32,~ Procedimiento para la fabricacidn de matrices
15+  para la impresidn planogréfica, segin las reivindicaciones
aﬁteriores, caracterizado porque se utiliza de 10 a 50 par-
tes en peso de resina por 100 partes de pigmento.
48 .- Procedimiento para la fabricacibén de matrices
para la impresidén planogréfica, segin una o més de las rei-
20. vindicaciones anteriores caracterizado porque la capa 0 rew
vestimiento comprende un ligante secundario hidrosoluble, -
por ejemplo caseina, emida, aleohol polivinilico.

52,- Procedimiento para le fabricacidn de matri-
ces para la impresidn planogrifica, segin una o mis de las
25. reivindicaciones anteriores, caracterizado porque l& cantidad
aplicada de capa o revestimiento esté comprendida entre 5 y
25 gr/hzo

68.~ "PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE MATRI-
CES PLRA LA IMPRESION PIANOGRAFICA"®,

30. Segin queda sustancialmente descrito en la presen=
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te Memoria, que consta de quince hojas escritas a méqui-~

na por una sola cara.

Madl‘id, 8 ""g Nnv ig?ﬂ
CARTIERE AMBROGIO BINDA S.p.A.
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