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El invento tiene por objeto un procedimiento para 
la fabricación de foto plantillas para impresión serigráíica, 
par recubrimiento de un soporte perforado con una capa copia 
dora, que contiene en mezcla intima un coloide endurecible por 
la luz y un producto de reticulación, insolación debajo de - 
un modelo, lavado de la capa, asi como secado y reticulación 
térmica de los elementos de capa remanentes.

Se utilizan en especial para la impresión rotativa 
de productos textiles por medio de cilindros de níquel.

En la fabricación de foto plantillas con el procedí 
miento convencional se produe^bon frecuencia un molesto en­
ganchamiento de las lineas finas, asi como la formación de - 
orificios o grietas u otras deformaciones, es decir, de de­
fectos que en su conjunto dan lugar a un diseño basto o fal­
to de nitidez.

El invento se basa en la observación de que estos 
defectos se deben a la perjudicial contracción del compuesto 
coloidal y a la reducción de volumen del liogel, relacionada 
con ella, que dan lugar a la deformación de los contornos en 
los puntos con un desecado preferente, por ejemplo esquinas, 
seperficies y cantos.

El invento soluciona el problema de desarrollar un 
procedimiento para la fabricación de fotoplantillas que da - 
lugar a formas de impresión que peralten la reproducción exac 
ta de los detalles más finos.

El procedimiento segán el invento se caracteriza - 
por el hecho de que se utiliza una solución copiadora que con 
tiene, finamente dividido, un formador de poros que se expan' 
siona a la temperatura de secado y de reticulación y cuyos - 
gases, desprendidos en forma de microburbujas, impide la con



tracción de la capa copiadora restableciendo exactamente loa 
más finos contornos del nádelo.

Con esta medida se consigue evitar durante el cura 
do la deformación de loa elementos de capa que cubren la plan 
tilla en los pantos que no producen impresión y  cuyas formas 
se conservan sin variación como imagen fiel del modelo.

El procedimiento según el invento posee además la 
ventaja de que la emulsión, que después de la reticulación - 
térmica (el llamado grabado) es normalmente muy transparente 
dejando tranaluclr el soporte, se vuelve opaca ocultando el 
soporte como una laca cubridora. Este efecto es muy favorable, 
ya que permite distinguir perfectamente el resultado del gra 
bado lo que facilita los eventuales retoques.

Es sorprendente que loa forjadores de poros se pres 
ten como aditivos para impedir la contracción de capas foto­
sensibles. Si temía que los orificios de aguja (pin-holes), 
tan temidos por todo impresor de serigrafia y que se compo­
nen normalmente de burbujas que se abren durante el secado de 
la capa, también fueran producidos o al menos favorecidos por 
las forjadores de poros. Sin embargo, esto no sucede cuando 
el procedimiento según el invento se realiza correctamente.

La expresión "distribución fina" del formador de - 
poros quiere decir que, el tatuado de sus partículas es tan -  
inferior al grueso de la capa fotosensible que no influye de 
forma apreciable en su estructura. Cuando se utilizan forma- 
dores de poros sólidos dio buen resultado un tamado de partí 
colas de 8 ^  como máximo, pero también es posible utilizar sus 
tandas más bastas (hasta por ejemplo 2o/^) cuando las partí­
culas son aproximadamente esféricas. Es natural que se procu 
re una incorporación lo más uniforme posible del formador de



poros en la emulsión fotosensible para que la distribución - 
&e las microburbujas en la capa sea igualmente fina.

los forsadores de poros utilizados segán el inven­
to se pueden elegir, segdn la temperatura de desprendimiento 
del gas que producen, el tasado de las partículas y las pro­
piedades químicas de las sustancias, asi como de acuerdo con 
la estructura y la tranábsaaciÓn de la emulsión fotosensible, 
entre los productos mencionados en la literatura u ofrecidos 
por el mercado, debiendo tener en cuenta, desde el punto da 
vista de les propiedades químicas, que los formadorea de po­
ros no deben modificar la emulsión fotosensible.

Cuando se trata de emulsiones fotosensibles a base 
de polivinil-alcohol/resina de epóxido dio un resultado aspe 
cialmente favorables azodicarbonamida, cuya temperatura de 
desprendimiento és de 210S C; se utiliza con preferencia en 
una cantidad del 5% aproximadamente, referida al peso de la 
emulsión fotosensible. Con una cantidad de gas teórica da —  

193 al/g en condiciones normales (N.T.P.) se obtiene con es­
te tanto por ciento una cantidad de gas de aproximadamente - 
10 l/Kg de emulsión (N.T.P*). Naturalmente, esto no significa 
que la emulsión se expansiona hasta alcanzar un volumen diez 
veces mayor; en la realidad sólo se compensa la contracción 
de los elementos de capa que curan.

Be una forma general, el fonaador de poros se de­
be emplear en una cantidad que, por cada kilo de emulsión, - 
produzca teóricamente 4 16, preferentemente 10 litros, de gas

Otro ejemplo de un formador de poros apropiado es 
la p-toluolsulfonilsemicarbacida (temperatura de desprendi­
miento 215-225S C),.Produce teóricamente 146 mi de gas por — 
cada gramo, por lo que se agrega a las emulsiones en u m  con-
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centración algo mayor (con preferencia del aproximadamente). 
Dado que ente compuesto cristaliza en forma de agujas es pre 
clso molerlo para obtener partículas suficienteraente pequeras, 
de manera que no emerjan de la capa forrando canales por —  

los que podría escapar el gas dé expansión.
las temperaturas de desprendimiento mencionadas más 

arriba guardan una relación especialmente favorable con la - 
temperatura a la que los componentes de la emulsión pasan por 
reacción del estado termoplástico al termoestable. La tempe­
ratura de desprendimiento de las emulsiones fotosensible a - 
base de polivinilalcohol se hallan preferentemente en el mar 
gen de 200 a 2509 0. Sin embargo, no se debe olvidar, que es 
ta es la temperatura de descomposición de la sustancia única 
mente? el desprendimiento de gases en la emulsión y, por le 
tanto, la formación de poros se produce ya a una temperatura 
considerablei-iente más baja, de manera que el curado de las —  
plantillas se puede producir en condiciones muy suaves para 
el material soporte. Antes de iniciarse el desprendimiento de 
gas es conveniente que la capa atraviese la fase termoplásti 
ea habiendo alcanzado, por iniciación de la reticulación, la 
suficiente resistencia para estabilizar el volumen alcanza­
do por la expansión. La temperatura de descomposición real - 
depende del sistema, ya que algunos componentes de la emulsión 
y otras sustancias actúan como activadores.

El invento se describe en lo que sigue con detalle 
por medio de un ejemplo de ejecución (todas las partes se tgi

tienden como partes en peso y lo mismo sucede con la* cantida 
des indicadas en tanto por ciento).

I^jOCJ3lO^

27,4 partes de una resina de epóxido con un valor de



epóxido medía de 0,1 Bol epóxidp/100 g de resina, un valer —  
hidroxilo de 0,34 Mol de hidroxilo/100 g de resine y ana vis 
oosidad medie (medida en ana solución al 40% en butildigli—  

col) de 5 a 8 Poiee, por ejemplo el producto comercial Epiko 
te 1004 de Deutsche Shell Chemie GmbH, Frankfurt, Repdblica 
Federal de Alemania, se disuelven, en uha mésela de 1,6 partes 
de metilisobutilcatona y 15,8 partes de cicloexanona, a la —  
que ae agrega 1,0 partes de un emulgante no ionógeao, por —  

ejemplo on alcohol graso etoxilado, nomo el producto comer—  

10. cial Emulgan P de BASP, Ludsigshafen,- Repdblica federal de-
Ale^^ia. la coincida de resina obt^dda se emulsiona en ana . 
solacidn coloidal de polivl nilalcohol Mspuesta de 44,4 par­
tes de agua, 4,0 partes de etanol y 5,8 partes de un pollvi- 
nilalcohol parcialmente saponificado con una viscosidad de —  

15. ^  cP aproximadamente (medida a 20a o en ana solacidn acuosa
al 4%)# son un índice de saponificación de aproximadamente 140 
mg EGH/g y un grado de hidrolizaéidn de 86-90, por ejemplo el 
producto comercial 217 de Iíuraray Co.Ltd., Osaka, Japón.

A la emulsión preparada se incorporan 5 partes de 
2o. una szodicarbonsmlda micranieada, por ejemplo del producto - 

comercial Geni tren AC 4 de 3Raona Ltd., Londres, Gran Brete­
da.

La emulsión se aplicd con un espesor de 0,1 am so­
bre chapas y  ae curó después con distintas temperaturas 3 ni—  

25. dales, es decir 40, 100, 150 y  1709 o. Se comprende que, par 
tiendo de estas temperaturas, se calentó siempre basta la tem 
perdura de 180a 0 necesaria para el curado, manteniendo des 
pués esta temperatura durante ana hora. Para el calentamien­
to de 40 hasta 1809 0 se necesitan aproximadamente 30 minutos, 

30. siendo el aumento de temperatura aproximadamente lineal.

—6—



El resoltado más favorable se obtuvo Mi el ensaye 
de 1003 C, en el sentido de que la superficie obtenida era 
impecable, al mismo tiempo que el aumento de volumen también 
era satisfactorio; partiendo de 40a c se obtuvo igualmente una 
superficie impecable, pero un aumento se volumen pequeño, míen 
tras que partiendo de 150a c se forman pequeñas burbujas ais 
ladas, que, sin embargo, sólo se pueden apreciar con la lu­
pa y no influyen en el resultado de la impresión. Este mismo 
fenómeno se produce también, pero oca mayor intensidad, cuan 
do se parte de 1703 0; sin embargo, el memento de volumen - 
parece ser algo mayor. La capa se expansionó hasta aproxima 
demente el doble del grueso de aplicación inicial.

la emulsión fotosensible se transformó como sigue 
para la fabricación de una plantilla de impresión rotativa!

Una plantilla rotativa de níquel se limpió y  desen 
grasó cuidadosamente, para lo que se prestan ácido crómico, 
solución de sosa al 10% y análogos. La plantilla rotativa - 
limpia ea mantiene protegida de polvo y contra contacto de 
la superficie de impresión.

La emulsión fotosensible se sensibiliza con bicro 
mato de amonio, agre ando por cada 1000 g de emulsión foto­
sensible 75 g de una solución al 2 %  de bicromato de amonio.
La utilización de más de 100 g de solución de bicromato de 
aminio puede conducir a dificultades de lavado durante el —  
revelado. Cuando se desea que la capa copiadora posea una - 
viscosidad menor se puede agregar hasta un 10% de agua des­
tilada#.

La solución copiadora preparada ae aplica por medio 
de una espátula sobre la plantilla rotativa seca con una ye 
locidad uniforme (aproximadamente 40 cm/segundo) y de abajo



hacia arriba. Después se seca la plantilla durante 10 mina- 
tes aproximadamente a 303 C. Si se desea una capa más gnue— 
sa, se puede repetir la operación de recubrimiento interca­
lando siempre un secado. Da plantilla se puede insolar cuan 
do la capa copiadora ya no está pegajosa.

La plantilla se insola durante 3 a 5 minutos apro 
rimadamente, segdn la perforación de la plantilla rotativa 
y el espesor de la capa copiadora, debajo de un modelo con 
una maquina de insolación Machar, tipo Bótala, equipada —  

con una lámpara de mercurio de alta presión.
Las zonas insoladas se tiñen de castaño claro Aíran 

te la insolación. Igual que durante el secado de la capa co 
piadora, la plantilla rotativa no se debe someter durante —  
la insolación a un calentamiento superior a 30 a 40s 0, ya 
que de lo contrario surgen dificultades durante el revelado 
o ee puede producir un activado prematura del forsador de —  
poros.

La plantilla se revela después con agía fría a —  

templada (303 c ) . El revelado se realiza haciendo girar la 
plantilla en el baño de agía. A continuación se lava bien —  
con agua. Es posible teñir la capa copiadora con un coloran 
te, pero esta operación no es imprescindible. EL tiempo de 
revelado oscila entre 5 y 10 minutos.

Para conferir a la capa copiadora la resistencia 
a productos químicos y a desgaste necesaria para la impre­
sión y para obtener la estructura microporosa deseada se s& 
mete a un tratamiento térmico. La plantilla rotativa se ca­
lienta para ello hasta 1803 0, manteniéndola durante una ha 
ra a esta temperatura. No se debe calentar a  mayor temperatu 
ra, ya que esto podría perjudicar al níquel de la plantilla.
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Se obtiene una plantilla da impresión, coyas zo­
nas no impresoras están cubiertas con ana capa opaca y que re 
produce con exactitud extraordinaria y con una elevada ni ti 
dez de contornos los detalles más finos del modele.

5. 9.,a,JLA.
La Patente de invención que se solicita por vein­

te aSos para Espada, de acuerdo con la vigente Legislación, 
deberá recaer sobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE 
POTOPLAHTILLAS PARA EXPRESION SE3IC&AFICA", con Prioridad - 

10. de la Solicitud de Patente en Suiza na 4630/74 de fecha 3 - 
de abril de 1974, segán las características esenciales de las 
siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S  

10.- Procedimiento para la fabricación de foto plan 
15. tillas para impresión serigráfica, por recubrimiento de un 

soporte perforado con ana emulsión copiadora, que contiene 
en mezcla íntima un coloide endurecible por la luz y un —  

producto de reticulación, insolación debajo de un modelo, - 
lavado de la capa, asi como secado y reticulación tárnica - 

20. de los elementos de capa remanentes, caracterizado por el he
cho de que se utiliza una emulsión copiadora que contiene, 
finamente repartido, un fonnador de poros que se expansiona 
con la temperatura de secado y de reticulación cuya cantidad 
de gas desprendida en forma de mieroburbujas compensa, al —  

25* menos, la contracción de la capa copiadora*
28.- Procedimiento para la fabricación de foto-  

plantillas para impresión aerlgráfica, segdn la reivindicación 
1§, caracterizado por el hecho de que como coloide se empiba 
polivinllalcohol en solución acuosa*

30* 38.- Procedimiento para la fabricación de fotoplan



tillas para impresión serigráfica, segón la reivindicación 
2*, caracterizado por el hecho de que como producto de re­
ticulación se utiliza resina de cpóxido en solución orgáni 
ca*

43.- Procedimiento para la fabricación de f e t o -  
plantillas para impresión serigráfica, segón las reivindi­
caciones 2s y 33, caracterizado por el hecho de que el for 
mador de poros se utiliza en ana cantidad que suministre - 
por kilo de emulsión 4 a 16 litros de gas teóricamente, con 
preferencia 10 litros de gas*

5S+- Procedimiento para la fabricación de foto- -  
plantillas para impresión serigráfica, segón las reivindica 
ciones 23, 38 ó 43, caracterizado por el hecho de que se —  

utiliza un forsador da paros sólido con un tamaño de partí­
cula hasta 20^ , preferentemente hasta 8 / \  y con una tempe 
ratura da desprendimiento de 200 a 2503 c*

63.- Procedimiento para la fabricación de foto—  —  
plantillas para impresión serigráfica, segón la reivindica­
ción 5a, caracterizado por el hecho de que a la emulsión —  

fotosensible se agrega como forjador de poros un 2,5 a 10%, 
preferentemente un 7%, de p-toluolsulfonilsemicarbaeida.

7 9 .—  Procedimiento para la fabricación de foto- -  
plantillas para impresión serigráfica, segón la reivindica­
ción 53, caracterizado por el hecho de que a la emulsión f^ 
tosensible se agrega un 2 a 8%, preferenteaente un 5%, de - 
azodicarbonamida.

89.- Procedimiento para la fabricación de foto—  —  

plantillas para impresión serigráfica, segón la reivindica­
ción 13, caracterizado por el hecho de que como soporte per­
forado se utiliza un cilindro de impresión rotativo de níquel.
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9*.- Procedimiento para la fabricación de fotopl^m 
tillas para Impresión sarigráfica, aegdn la reivindicación 
1a, caracterizado por el hecho de que la capa fotosensible 
se expansiona aproximadamente hasta el doble del espesor - 
primitivo de la película seca.

109.- "PROCEDIMIENTO P̂ .RA LA FA RIC.'CION DE POTO 
PLANTULAS PARA IMPRESION S33I0RAPICA".

Segdn queda sustancial^cnte descrito en la pre­
sente memoria, que consta de once hojas, escritas a máquina 
por ""a sola cara.

Madrid, % 9  fE8. ¡375
ALBXBT ROSE, ZVEH3MEDRBLASSUN0KALDENXIRCHEN DER FIRMA KISSEL
& WOL? CabH.
P. P.
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