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Nouvelle plaque offset & utilisation de plaque monométailique comportant une couche imprimante et procédé d’impression

offset utilisant ladite couche.

€ La présente invention concerne une nouvelle plaque
offset a utilisation de plaque monométallique comportant
une couche imprimante caractérisée en ce qu’entre la sur-
face aquaphile de la plaque et la couche imprimante on in-
tercale un voile d'épaisseur compris entre 0,005 et 0,5 mi-
cron d'un matériau encrophile.
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La présente invention concerne une
nouvelle plaque offset, & utilisation de plaque
monomé&talligque, comportant une couche Imprimants.

Dans 1'imprimerie offset on utilise
souvent des plaques dites & utilisation de plagus
monométallique c'est-&-dire des plaques dans les-
quelles une surface monométallique, le terme mono-
métallique étant utilisé ici pour couvrir simulta-
nément l'usage de métaux ou d'alliages, Joue le
role de surface aguaphile. Une telle surface est
par exempls réalisée en acier inoxydable, en chrome,
en gtain gn étain nickel, en aluminium, en
alliage d’'’aluminium ou en zinc hydrophile. Cette
surface est la surface d’'un support dui est sn méme
métal ou alliage cu gqui est en un métal différent ;
on connait par exemple des plagues & support acier -
cuivré et & surface de chroms.

Sur ladite surface monométallique on dépo-
se une couche imprimante photosensible, positive ou négative.

e développement, aprés insolation, consis-
te & snlever les parties solubles de la couche im-
primante et & faire apparaitre la surface monométal-
lique aquaphile sous jacente.

Il a été trouvé, et c'est 13 l'objet de la
présents invention, gue dans les plaques offset &
utilisation de plaque & surface monométalligue aqua-
phile telles gque décrites ci-dessus, il était souhai-
table, d'intercaler entre la surface aquaphile et la
couche imprimante, un voile d'épaisseur comprise
entre 0,005 et 0,5 micron d'un dérivé non hydrophile.

Ce dérivé non hydrophile pourra étre un
métal, dn alliage métallique, un vernis ou une résins

ou une combinaison de ces produits.

Ce dérivé devra d'une part, pouvoir se

fixer solidement par des moyens connus sur la surface
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aquaphile utilisée et d'autre part, pouvoir &tre
aisément erlevé, aprés développement de la couche
imprimante, au moyen d'une solution de morsure qui
enlévera la totalité dudit dérivé sans attaquef
mtablement ni les parties restantes de la couche
imprimante ni la surface morométallique aquaphile
sur laquelle ledit dérivé a été déposé. |

On pourra notamment et de préférence
utiliser selon l'invention un métal ou un alliage
métallique encrophile ou que l'on a rendu encrophi-
le grate 3 un traitement approprié. Comme métal

-~

ou alliage pouvant &tre déposé 3 1'état de voile sur
une surface morométallique aquaphile on peut par !
exempler citer
- le cuivre, le bronze, le laiton, le zinc encro-
phile, le zinc-nickel, 1'étain, le fer, l'antimoine,
le cadmium, le manganése, le chrome encrophile ou
divers alliages de ces métaux,lesdits métaux ou
alliages étant naturellement encrophilés ou ayant
été rendus encrophiles.
I1 est parfois souhaitable de faire en = rte
que, dans le cadre de la présente invention, le
voile de dérivé non hydrophile, déposé entre la sur-
face aquaphile et la couche imprimante, ait une
couleur et/ou une structure particuliére. Ainsi par
exemple lorsque ledit wilc estconstitué par un dépSt de
cuivre ou d' étain ou de zinc. .. il est avantageux,
avant de déposer la couche imprimante , d'attaquer
ce voile métallique & 1l'aide de substances commercia-
les connues afin de donner naissance a des surfaces

poreuses et éventuellement noircies ou colorées.

- ;”
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Le mode de réalisation du voils doit 8tre
choisi en fonction d'une part du métal ou alllags &
déposer st d'autre part sn fonction de la surface
monométallique agquaphile gque 1'on veut recouvrir; lss
principaux procédés conpus pour ré8aliser le déplt
de ce voile sont le déplacement chimique d'un métal
gontenu dans un bain ou l'électrolyse. Lorsque ledit
voille devra 8tre réalisé en un matériau tsl qu'un
verni ou une résine, on emploiera des techniques con-

nues pour ce type de matériliaux.

Les exemples non limitatifs ci-aprés illus-
trent 1'invention. ,
Exemple 1

On utilise une plaque en aluminium de 25/100
d'épaisseur dont la surface a été dégraissée, brossée
mais non anodisée. Sur la surface de cette plaque on

a déposé un voile de 0,02 micron d'ébaisseur de zinc

avec le"procédé gu zincate” consistant & tremper 1la
plaque d'aluminium pendant environ 30 secondes dans
un bain contenant notamment des sels de zinc. Un
tel procédé est par exemple décrit dans le CANNING
HANDBOOK ON ELECTROPLATING (22e é&dition) Canning Lt
page 350.

Sur le voile de zinc ainsi réalisé on a
déposé une couche d'environ 1 & 2 microns de couche

photosensible par exemple d'une couche photcssnsible
négative.
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Aprés insolation de ladite couche on
traite la couche photosensible avec une solutilon de
développement gqui dissout les parties de la couche
non durcies ; puls on tralte l'ensemble & l'aide d'une
solution d'acide nitrique &15 % qui enléve le volls
de zinc aux endroits ol la surface du zinc n'est plus
recouverte de couche imprimante. Aprés lavage on
obtient une plaque directement utilisable dans laquel-
le l1a surface d’'aluminium joue le rdle de surface
aquaphile.

Exemple 2

On utilise une plague brossée en acier inoxydable.
Cette plague est trempée dans un bain de cuivrage aci-
de par électrolyse et cette électrolyse est conduite
jusqu’'a ce que 1'on obtienne un dépdt de cuivre de
l'ordre de 0,2 micron. Sur cette surface de cuivre
on dépose une couche photosensible négative d'environ
1,5 microns d'épaisseur.

Aprés insolation on traite la couche pho-
tosensible avec une solutlion de développement puis
on enlévse les parties du voile de cuivre mises & nu

-~

a4 1l'aide d'une soclutlion d’acide nitrique(morsure du
cuivre )de fagon & mettre & nu les parties correspondan-

tes sous jacentes d'acier inoxydable.
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Exemple 3

Aprits avolr dégralssé et décapé une
plague en aluminium (gqualité offset) en provenance
de la St. CEGEDUR, on brosse sa surface avec de
l'eau et de la poncefine puis on la rince. La plaque
est alors traitée tout d'abord dans un bain a base
d'acide phosphorique de maniére & oxyder anodigquement
sa surface. Aprés ringage la plaque est immergée
dans un bain de cuilvrage au - pyrophosphate ayant 1la

composition suivante

Cu,P,0, 71 g/1
=)

K4 P50, 302 g/1

K NOg 11,5 g/1

NH , OH 5 ml/1

Le pH du bain étantde 8,5 1la densité de courant de '
1A/dm2 et la température de 55°C. La plaque est
retirée du bain lorsqu’une couche de 0,08 micron de
cuivre s'est déposée.

Apreés ringcage et séchage la surface du
cuivre est recouverte d'une couche photosensible

imprimante connue de 1'homme de métier.

Exemple 4

Apreés avoir’ dégraissé, hrossé et décapé une plague
en aluminium & 25/100 d’épaisseur en provenance de la
St. CEGEDUR (qualité offset) on répand sur la surface
totalement s&che de la plaqus une soclution formée
par 1000 cc d'alcool iscopropylique {98%) par 31 grammes
de Cu2Cl2 (chlorure de cuivrel)et 32 cc de Hel (37. 38,5).

L'aluminium se colore en rouge indiquant
la formation d'une couche de cuivre. Lorsgque 1la
couleur est uniforme, on chasse l'excés de solution
avec une raclette, puis on verse de l'alcool isopropy-
lique que 1l'’on enléve rapidement avec de la ouate de
cellulose pour sécher la surface. Ensuite celle-ci est
enduite avec une couche photosensible comme indiqué

précédemment.
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Aprés insolation les parties non durcilss
sont enlevées avec une solution de développement puis
avec une solution de morsure spécials pour détruire
le cuivre sur aluminium (morsure bi-métal Polychromse)
le cuivre peut 8tre enlevé en moins de 30" dans lses
endroits développés. Apres ringage st gommage la

plagque est préte pour aller en machine.

Exemple 5

On utilise une plague sn acler ilnoxydable
gue 1'on recouvre, comme dans l'exemple 2, de cuivrse;
l'épaisseur du dépft de culvre est de DO micron 7.

Aprés ringage on trempe ladite plaque dans
un bain d'un produit commercialisé par la Société
IMASA sous le nom d'Ebonol C et quil est vendu pour ,
réaliser le noirciséage des surfaces de cuivre.

Le cuivre devient nolr mat et poreux et
1'épaisseur est ramenée aux environs de O micron 1.

La plaque est ensuite revétue de 1 micron
8 de couche photosensibls positive imprimante, aprés
insolation et développement.

Le cuivre noir est détruit par une sdlution
de morsure comme dans 1'exemple 2.

Les parties imprimantes sont trés foncées
et contrastent fortement avec la surface aquaphile.

Le contrdle est ainsibeaucoup facilité.
Exemple 6

On prend une plague en aclier USINOR que
1'on recouvre de 3 microns d'étain nickel (65-35),
puis de O micron 08 de cuivre ou d'étain, puis de O micron 08
d'une résine ALNOVOL. (résine formophénolique commer-
calisée par la Société HOECHST.)

o4
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Aprés sechage, la plague revétue est
cuite & 220° pendant guelgues secondes provoguant
un durcissement de cette résine. Puis on recouvre
la surface de 1 micron 8 de couche photosensible
imprimante.

Apreés insolation et développement on
attagque la plague avec une solution connue et utilisée
en technique offset pour la morsure du cuivre ou de

1'étain ; ladite solution est suffisante pour enlever
d'une part, la mince couche de résine ALNOVOL et d'autre

part, le voile de cuivre ou d'étain. La surface aquaphile

est ainsi mise &8 nu.

Les plagues selon l'invention présentent
des gualités trés intéressantes 1iées aux deux phéno:
ménes suivants :

- d'une part, la couche imprimante adhére trés bien
38 la surface du voile du métal d'alliage encrophi-
le ou de résine ainsi réalisée,

- d'autre part, la couche hydrophils apparaissant en
fin d'opération s'est révélée toujours particulie-

rement propre, c'est-a- dire ne prenant pas 1l'encre.
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REVENDICATIONS
1. Nouvelle plague offset & utilisation

de plaque monométallique comportant une couche im-
primaﬁte caractérisée en ce qu’entre la surface
aquaphile de la plague et la couche imprimante on
intercale un voile d'épaisseur compris entre 0,005

et 0,5 micron d'un matériau non hydrophile.

2. Nouvelle plaque selon la revendication

1, caractérisée en ce que ledit matériau non hydro-
phile est choisi parmi les métaux ou alliages métal-
liques encrophiles ou pouvant &tre rendus encrophiles.
3. Nouvelle plaque selon 1l'uns des revendi-
cations 1 et 2, caractérisée en ce que ledit voile en
matériau non hydrophile a été, avant d’'étre recouvert
par ladite couche imprimante, traité selon le procédé
connu de fagon & rendre sa surface poreuse et/ou

noircie ou colorée.

4. Nouvelle plagque selon 1'une des revendications

-

1 & 3, caractérisée en ce que ledit voile en matériau non hydro-
phile a été, avant d'étre recouverte par ladite couche imprimante,
recouverte d'une mince résine encrophile.

5. Nouvelle plaque selen 1'une des revendica-
tions 1 & 4, caractérisée en cse que la surface aqua-
phile est une surface métalligque choisie parmi les
surfaces en acier, acier inoxydable, chrome,

€tain, étain-nickel, aluminium ou zinc hydrophile.

6, Procédé d'impression offset utilisant une
nouvelle plaque offset selon l'une des revendications

1l 3 5, caractérisé en ce que aprés avoir insolé la

- couche imprimante et enlevé les parties solubles

de ladite couche, on enl&ve, par exemple, au moyen

d'une solution de morsure, ledit voile dudit matériau

encrophile mis & nu.

“a
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