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RUBAN TRANSPARENT POUR PLAQUES PHOTOPOLYMERES.

La présente invention se rapporte au domaine des
plaques photopolyméres utilisées pour l'impression de li-
vres ou d’emballages par flexographie.

La présente invention se rapporte a un ruban multicou-
ches (1) entrant dans la réalisation de plagques photopoly-
meres du type comprenant une couche support (3) dont la
face inférieure (32) est recouverte d’'une couche adhésive
(5), caractérisée en ce que

- la couche support (3) et la couche adhésive (5) sont
constitués de materiaux perméables a un rayonnement;

- la face inférieure (52) de la couche adhésive (5) est
munie d’'un intercalaire pelable (4) perméable au méme
rayonnement;

-ladite couche adhésive (5) comprend un adhésif sensi-
ble & la pression (PSA).
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RUBAN TRANSPARENT POUR PLAQUES PHOTOPOLYMERES

La présente invention se rapporte au domaine des

plaques photopolyméres.

La présente invention concerne plus particuliérement
un ruban adhésif transparent multicouches composé d’un film
plastique, d’une couche adhésive sensible a la pression et
d’un film protecteur de la couche adhésive enlevable ou
anti-adhérent.

L’ invention concerne également un procédé de
préparation d’une plaque photopolymére a partir de ce ruban
et un procédé de montage d’une telle plaque photopolymere

sur le support d’impression.

Les procédés d'impression par flexographie sur
rotative utilisent des formes imprimantes élastiques et en
relief. Ces formes sont illustrées par les figures 1 et 2.
Ces formes sont composées d’une couche élastomérique (13) et
d’une couche support stable dimensionnellement (12) (c’est-
a-dire suffisamment rigide pour ne pas s’étendre et se
déformer de facon durable afin de conserver une couche
support plane et suffisamment flexible pour permettre les
manipulations, par exemple le stockage sous forme de
rouleaux, sans provoquer d’altération de la couche). La
couche élastomérique (13) peut étre en caoutchouc, mais la

technologie dominante est 1l’utilisation de photopolymeres

liquides ou solides. Dans ce dernier cas, la forme
imprimante est alors appelée plaque d’ impression
photopolymére.

Le procédé d’impression est relativement simple, une
chambre & racle transfére d’un réservoir d’encre sur un

rouleau encreur (ANILOX) une quantité déterminée d’encre. Le
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rouleau encreur vient déposer ensuite cette quantité précise
d’encre sur les reliefs de la plaque photopolymere (15).
Cette plaque, préalablement fixée sur le support
d’impression (10) par un adhésif (11), vient ensuite

transférer 1’encre sur le support a imprimer.

Ces plaques photopolymeres flexographiques sont
réalisées grace a un procédé photomécanique. Le modele ou
dessin & imprimer est réalisé, par exemple a 1'aide de
moyens informatiques, puis on en tire un négatif
photographique. Lors d’une pré-étape, la plaque
photopolymére (1) est irradiée avec des ultraviolets UV (17)
par le dessous (face dorsale) afin de constituer une couche
de base ou semelle (14) de consolidation entre la couche
support (12) et la résine de la couche photopolymere (13).
Cette semelle est nécessaire pour une impression de qualité.
Le négatif (16) est ensuite placé sur 1la couche
photopolymére, puis exposé au rayonnement UV (18), le film
négatif joue alors le rdle d’un masque en laissant passer la
lumiére UV uniquement au travers des zones a imprimer (19a)
et en laissant non-réticulées les zones cachées (19b). Apres
1’ exposition, les parties non-réticulées sont éliminées par
lavage et brossage avec des solvants appropriés, les parties
réticulées restent alors en relief et forment ainsi le

cliché imprimable.

La plaque photopolymére d’impression ainsi obtenue est
ensuite montée sur un support d’impression (10), suivant les
applications soit sur un cylindre d’impression, soit sur un
manchon ou bien encore sur un tapis ou bande d’impression.

Le montage des plaques photopolymeres d’impression se
fait a 1’aide de rubans adhésifs double-face (11). Suivant
les applications, la technique peut varier. Soit

1l’utilisateur applique 1’adhésif double face sur le support
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d’ impression d’abord puis il vient appliquer la plaque
photopolymére sur le double-face, soit il lamine le double-
face directement sur la plaque.

L’utilisation de ces doubles-faces lors du montage
pose plusieurs problémes

I1 est effectivement trés fréquent lors de ces
différentes étapes de lamination de créer des bulles d’air
au niveau des différentes interfaces (plaque - adhésif,
support  d’impression -  adhésif). Ces bulles d'air
lorsqu’elle ne sont pas détectées avant impression sont a
1’ origine de nombreux défauts d’impression.

Ces bulles d’air peuvent étre éliminées a 1l’aide de
seringues ou de cutters, mais cela se fait au détriment de
la productivité et également de la plaque qui peut s’en
trouver détériorée.

De plus 1l’utilisation de double-face pour le montage
de plaques d’impression photopolymére de grande taille
devient trés difficile et trés long ou bien nécessite des

équipements de lamination tres colteux.

Pour résoudre ce probléme, on connalt, dans 1l’état de
la technique, des supports d’impression déja dotés d'une
couche adhésive réutilisable. Les plaques flexographiques
pour l’impression sont fixées sur le support d’impression
grace au tack (propriété d’un adhésif a coller sans exercer
une pression) de la couche adhésive. Entre deux utilisations
de la méme couche adhésive, celle-ci doit étre nettoyée par
une solution appropriée. Cette solution répond bien a une
partie des limitations de 1’utilisation des double-face en
diminuant considérablement les bulles d'air entre 1’ adhésif
et le support d’impression.

Cependant cette solution présente certains
désavantages. Tout d’abord, 1le prix de ces manchons

préadhésivés est trés élevé et leur utilisation a la longue
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se révéle encore plus coQteuse. En effet, 1ils sont
relativement fragiles et lorsque 1’adhésif est légérement
détérioré par une manutention un peu brutale ou un coup de
cutter, c’est le manchon dans son entier qu’il faut changer.

Cette solution nécessite également de réactiver le
manchon sur toute sa surface pour pouvoir monter la plaque
photopolymére en toute sécurité. Ceci a pour effet d’avoir
une surface adhérence non recouverte importante susceptible
de rentrer en contact avec le support & imprimer et/ou
divers cylindres et ainsi de perturber considérablement
1’ impression. Cette partie réactivée non recouverte sera
également plus facilement contaminée par la poussiere ou des
matériaux étrangers qui, a l’usage, rendront impossible une

réutilisation.

L'art antérieur connait également, par le brevet
américain US 6 684 782, une plaque flexographique économique
qui peut étre montée sur une presse d'impression sans l'aide
de ruban adhésif conventionnel. Cette plaque se préte a une
utilisation répétée et permet une impression de haute
précision. Le Dbrevet <concerne également une plaque
flexographique et une planche originale pour cette derniere

comprenant une couche de résine photopolymere, une couche de
support isolante, une couche de liaison permettant de relier
la couche de résine photopolymére et la couche de support,
et une couche élastique. La couche de résine et la couche
élastique sont disposées sur les faces externes tandis
qu'une surface adhésive est disposée sur la surface avant de
la couche élastique.

La solution propose donc une plaque transparente aux
UV présentant sur la face inférieure une couche adhésive
activable par une solution aqueuse ou un solvant.

Cette solution reste limitée en ce qu’elle nécessite

une intervention manuelle humaine afin de réactiver la
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couche adhésive, 1l’utilisation d’un produit de réactivation
qui se dégradera au fil des utilisations introduisant de ce
fait wune hétérogénéité dans les valeurs d’adhérences
obtenues.

D’ autre part la présence de la couche adhésive rend
difficiles les manipulations plaque a plaque (par exemple
lors de stockage sous forme de piles) a cause du tack
résiduel de la couche adhésive.

La présence de cette couche adhésive a nu peut donner
lieu a des réactivations non voulues de 1’adhésif rendant
trés difficiles les manipulations et induisant une pollution
par contamination qui, & la longue, altére les propriétés
adhésives de la plaque photopolymere. Ces réactivations non
voulues peuvent se produire lors de la fabrication de la
plaque photopolymére et notamment au moment du nettoyage des
parties non réticulées ou du séchage, la montée en

température pouvant partiellement réactiver 1’adhésif.

On connait également, par le brevet américain US 5 753
414, une plaque d’impression constituée d’une couche
support, d’une couche adhésive, d’un substrat et d’une
couche photopolymére. La plaque d’impression peut étre
formée & partir d’un procédé dans lequel 1la résine
photopolymére est enduite sur un substrat double-couche, la
premiére couche est un film polymérique qui est en contact
avec la couche photopolymere. La seconde couche est
également un film polymérique. Un adhésif sensible a la
pression PSA (Pressure Sensitive Adhesive) relie ces deux
films entre eux. Lors du montage de la plaque, l’utilisateur
enléve la couche pelable formée du second film polymérique
et de la couche adhésive, la couche photopolymere et le
premier film polymérique sont ensuite montés sur support
d’impression & 1l’aide de rubans adhésifs double-face

classiques. Cette solution nécessite donc toujours
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1’utilisation d’un ruban adhésif double-face pour le
montage de la plaque photopolymere sur le support

d’ impression.

L’ art antérieur présente donc des limitations dans la
fabrication et le montage de plaques photopolymeres.
L’utilisation de rubans double-face ou d’adhésifs
réutilisables occasionnent lors des différentes étapes de
lamination la présence de bulles d’air dégradant la qualité

de 1’ impression.

La présente invention entend remédier aux
inconvénients de 1’art antérieur en proposant un ruban
adhésif multicouches transparent ou perméable a un
rayonnement aux UV entrant comme support de couche
photopolymére dans la réalisation de plaques photopolymeres.
L’invention vise a simplifier « considérablement » le
processus de montage de ces plaques sur  support
d’ impression.

La présente invention répond particulieérement bien aux
attentes des imprimeurs de livres et des cartonniers qui
désirent également améliorer leur productivité dans
1’ impression par exemple par flexographie. Le ruban adhésif
selon 1’invention, du fait de ses caractéristiques et
performances, peut servir de couche support a la couche
photopolymére, c’est-a-dire que ce ruban peut supporter et
participer a tout le processus de fabrication des plaques
photopolyméres tout en apportant et en conservant la
fonction adhésive nécessaire au montage de cette plaque sur
le support d’impression.

Cela signifie que le ruban adhésif peut étre découpé
en formats, manipulé, enduit d’une couche photopolymere,
soumis a un rayonnement UV sur ses deux faces (grace a sa

transparence, la réticulation dorsale est possible), tout en
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restant résistant a 1’étape de nettoyage et brossage de la
couche photopolymére non réticulée et de la phase de séchage
final sans que les propriétés d’adhérence, de tack et de
résistance au cisaillement (cohésion) de 1’adhésif en soient

altérées.

La présente invention concerne principalement un ruban
adhésif transparent comprenant un film plastique, une couche
adhésive et un film plastique pelable. Le film plastique
présente une excellente stabilité dimensionnelle, il est
suffisamment transparent et résistant aux UV et posséde un
primaire d’accrochage pour 1l’enduction ultérieure d’une
couche photopolymére. La couche adhésive est du type adhésif
sensible a la pression et également suffisamment
transparente et résistante aux UV et posséde toutes les
caractéristiques adhésives nécessaires au montage de plaques
photopolymére sur un support d’impression. Le film plastique
pelable ou intercalaire joue le rdéle de couche protectrice
de 1’adhésif sensible & la pression contre les agressions
par contact durant tout le processus de préparation de la
plaque photopolymére. Ce film pelable est laminé sur
1’adhésif sensible a la pression et est également
suffisamment transparent et résistant aux UV. Par sa
propriété de pelabilité, le film peut s’dter aisément lors
du montage de la plaque.

Le ruban dans son ensemble doit également é&tre
suffisamment transparent et résistant aux UV A pour
permettre la réticulation dorsale d’une résine photopolymere

déposée sur le ruban.

A cet effet, 1l’invention concerne dans son acception
la plus générale un ruban multicouches entrant dans la

réalisation de plaques photopolyméres du type comprenant une
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couche support dont la face inférieure est recouverte d’une
couche adhésive, caractérisée en ce que

- la couche support et la couche adhésive sont
constitués de matériaux perméables a un rayonnement ;

—la face inférieure de la couche adhésive est munie
d’un intercalaire pelable perméable au méme rayonnement ;

— ladite couche adhésive comprend un adhésif sensible

a la pression (PSA).

De préférence, la face supérieure de la couche support
a recu un traitement apte & accrocher wune résine

photopolymére.

Avantageusement, ledit traitement est enduit d’une

résine photopolymére.

Selon un mode de réalisation, ledit ruban ne comprend

pas de couche compressible ou élastique.

De préférence, ledit intercalaire comprend une couche
anti-adhérente du type silicone, au contact de la face
inférieure de la couche adhésive, et un film protecteur

protégeant ladite couche anti-adhérente.

De préférence, ledit intercalaire présente une
propriété antistatique pour permettre la manipulation

feuille & feuille de ces plaques.

Selon un mode de réalisation, la face inférieure de la
couche support en contact avec la couche adhésive a regu un

traitement TCA avant 1l’enduction de ladite couche adhésive.

Selon un mode de réalisation, ledit rayonnement est

d’un type parmi les ultraviolets et le faisceau d’électrons.
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Avantageusement, ladite couche support est un film

polyester.

L’ invention concerne également un procédé de montage
d’une plaque photopolymére préparée a partir d’un ruban
multicouches, sur un support d’impression, caractérisé en ce
qu’il comprend les étapes suivantes

- le pelage dudit intercalaire transparent du ruban
multicouches ;

- 1’apposition dudit ruban multicouches pelé de son
intercalaire sur ledit support d’impression, le contact
entre le ruban et la base étant réalisé par la couche

adhésive.

On comprendra mieux 1’invention a 1l’aide de la
description, faite ci-aprés a titre purement explicatif,
d’un mode de réalisation de 1'invention, en référence aux
figures annexées

- les figures 1 et 2 représentent 1l’état de 1'art
antérieur ;

- la figure 3 représente la composition d’un ruban
selon la présente invention muni d’un intercalaire ;

- la figure 4 représente la structure d’une plaque

photopolymere une fois finie.

En référence a la figure 3, le ruban multicouches (1)
selon 1’invention présente une couche support de film
plastique (3) stable dimensionnellement de maniére a ne pas
montrer d’élongation significative lors de 1’application
d’une tension et transparent ou perméable aux UV A de
maniére & permettre 1’exposition dorsale. Cette perméabilité
permet la propagation du rayonnement a travers les

différentes couches afin de réticuler la résine
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photopolymére préalablement enduite sur le ruban. Les films
plastiques de bonne stabilité dimensionnelle convenant a
1’application peuvent é&tre choisis parmi les films
polyesters, polyacétate, polypropylene orientés, polyamides.
Outre sa stabilité dimensionnelle, ce film présente une
souplesse ou flexibilité permettant la mise en bobine et en
rouleaux tout en conservant sa planéité lorsque déplié ou la
mise en application du ruban sur un support d’impression
incurvé.

Idéalement, le film plastique (3) est un film
polyester de type PET dont 1’épaisseur varie entre 12 et 250
pum, de préférence 125 pm. Le PET 125 um joue le rble de
support de couche photopolymere, cette couche (résine)
pouvant &tre liquide ou solide. Il comporte donc a sa
surface une couche adhésive ou primaire d’accroche (6)
permettant une liaison tres forte entre la couche
photopolymére et le film PET 125 um. Le traitement de
surface est réalisé par enduction et doit étre adapté a la
nature de la résine déposée. Ce primaire d’accroche peut
dtre un polymére ou copolymére transparent (par exemple,
polyuréthane, acrylique, polybutadiéne, ..) permettant une
bonne liaison avec le film plastique (3). Ce primaire (6)
peut également contenir des agents réactifs photosensibles
afin de garantir une Dbonne liaison avec la résine
photopolymére qui sera appliquée sur ce primaire. Ce
traitement devant fournir, en définitive, une transparence
suffisante pour permettre une exposition dorsale aux UV
pendant 1’étape de fabrication de la plaque d’ impression
sans que cela altére sa composition, et une propriété
d’ adhésion suffisante pour lier la résine photopolymere au

film plastique support (3).

La face inférieure (32) du PET (3), destinée a

recevoir une couche adhésive (5), peut étre traitée de telle
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sorte que la couche adhésive soit parfaitement solidaire du
PET pour permettre la repositionnabilité et 1’enlevabilité
de la plaque photopolymere sans transfert d’adhésif sur le
support d’impression ou dépdét de résidus. On entend par
repositionnabilité la possibilité de décoller aisément une
plaque du support d’impression, suite a un mauvais
positionnement de celle-ci, sans laisser de résidus et de la
recoller sur le support sans altérer les propriétés
d’adhésion de 1’adhésif. L’enlevabilité concerne uniquement
le retrait de la plaque, par exemple en fin d’impression,
sans laisser de résidu de 1l’adhésif, résidu qu’il faudrait
nettoyer avant d’appliquer une nouvelle plaque. Le
traitement est, de préférence, réalisé par un réactif du
type TCA (Trichloroacetic Acid), mails peut également étre
une enduction de primaire acrylate ou bien un traitement
corona. Suivant la nature et la chimie de 1’adhésif sensible
a la pression PSA, un tel traitement peut s’avérer inutile.
Quel que soit le choix de 1l’interface couche adhésive-PET
(32-51), celle-ci doit rester suffisamment transparente aux
UV A pour permettre la réticulation dorsale ultérieure de la

couche photopolymére.

La couche adhésive (5) de la présente invention est,
de préférence, réalisée dans un adhésif sensible a la
pression aussi appelé adhésif PSA. Seule cette technologie
permet d’avoir une surface présentant une adhésion
permanente et immédiate, par opposition aux adhésifs
réactivables de 1’art antérieur qui nécessitent un apport de
température ou autre moyen (solvant) ou par opposition aux
colles qui demandent soit un temps d’attente pour
1’ évaporation des solvants avant fixation, soit une
réticulation pour les colles structurales. Les adhésifs PSA
présentent, en outre, les propriétés de repositionnabilite

ou d'enlevabilité.
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La chimie wutilisée concerne principalement les
adhésifs caoutchouc, acryliques ou silicones, avec une
utilisation de préférence des adhésifs caoutchouc ou
acrylique sous forme d’adhésif liquide transparent.

Cet adhésif est, de préférence, réticulé a 1l'aide de
toute technique connue de 1’homme du métier afin de
favoriser 1’enlévement sans résidus et la résistance aux
solvants utilisés lors du nettoyage de 1l’encre en fin
d’ impression.

L’ épaisseur de la couche adhésive (5) est de 10 pm a
100 um, de préférence entre 20 um et 50 pm.

La technique d’enduction de 1’adhésif permet,
notamment, de se prévenir des bulles d’air mais surtout
d’ assurer une cohésion entre 1’adhésif (5) et le PET (3) au
travers du traitement TCA et d’éviter ainsi tout transfert
d’adhésif sur le support d’impression lors de 1l’enlévement

Afin d’éviter tout décollement sur les bords de la
plaque photopolymére, tout en conservant une bonne
repositionnabilité et enlevabilité, 1’adhérence a 90° de
1’adhésif, mesuré par la méthode PSTC 2 devra étre comprise
entre 1 N/cm (Newton par centimeétre) et 6 N/cm, de
préférence entre 2 N/cm et 4 N/cm, le tack de 1’ adhésif
mesuré par la méthode PSTC 6 doit étre inférieur a 10 cm et
de préférence inférieur a 5 cm.

Afin d’ éviter tout déplacement de la plaque
photopolymére sous les efforts de cisaillement subis par la
plaque lors de l’impression, la résistance au cisaillement
mesurée par la méthode AFERA 4012 (70°C - 25 mm * 25 mm - 1

kg) doit é&tre de préférence supérieure a 24 heures.

Toujours en référence & la figure 3, un intercalaire
transparent (4) est positionné sur la surface inférieure
(52) de la couche adhésive (5). Cet intercalaire sert de

protection & 1’adhésif (5) pendant tout le processus de
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fabrication de la plaque photopolymére. Il est constitué
d’un film plastique transparent aux UV (42) présentant une
excellente stabilité dimensionnelle et d’une couche anti-
adhérente transparente (41), solidaire de ce film plastique,
en contact avec 1’adhésif PSA (95).

Le film plastique (42) peut étre réalisé dans les
mémes matériaux que la couche support (3) du ruban, par
exemple un PET, et présente une épaisseur entre 23 et 100
pum. Son épaisseur doit permettre une bonne préhension de
saisie et un bon amorcage dans le pelage de 1l’intercalaire,
on préférera alors une épaisseur d’au moins 36 pm. Quant aux
PET épais, le colit reste élevé, ce qui nous conduit a
préférer une épaisseur maximale de film plastique de 75 pm.

La présence de la couche anti-adhérente (41) permet
1’enlevabilité de 1’intercalaire (4) : une résistance en
pelage de 1’intercalaire mesurée par la méthode PSTC 15 doit
dtre comprise entre 1 N/cm et 10 N/cm de préférence entre 2
N/cm et 5 N/cm pour obtenir un bon compromis entre la
facilité de pelage et la bonne tenue de 1'intercalaire
pendant les nombreuses manipulations que doit subir le
ruban. Une telle couche anti-adhérente peut étre réalisée en
acrylique mais de préférence en silicone. L'intercalaire
enlevable transparent doit étre suffisamment résistant pour
offrir une protection & 1’adhésif durant toutes les
opérations de conception et de manipulation. Il doit
également permettre la réticulation de la résine par le
dessous tout en s’enlevant aisément lorsque 1'imprimeur
souhaite monter sa plaque photopolymére prépareée.

Dans un mode de réalisation qui répond
particuliérement bien a 1’automatisation et 1l’utilisation de
machines qui prélévent le ruban préalablement découpé en
formats et stocké sur une pile, la surface externe de
1’intercalaire (4) posséde des propriétés antistatiques,

soit par nature du matériau utilisé soit par traitement
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ultérieur contre 1’électricité statique. Cela permet a la

machine de prélever feuille par feuille le ruban (1).

Le ruban décrit dans ce qui précéde rentre dans
1’ élaboration de plaques photopolyméres d’impression. En
référence & la figure 4, un support d’impression (10), par
exemple un PET d’épaisseur 250 pm ou une plaque métallique,
accueille le ruban multicouches (1) débarrassé de son
intercalaire (4) et sur lequel a été enduite et réticulée

une résine photopolymere (7).

La préparation de la plaque photopolymére consiste a
enduire une résine photopolymére liquide ou solide (7) sur
la surface supérieure traitée (6) du ruban multicouches (1).
Le traitement de cette surface assure une bonne tenue de
cette résine.

Le ruban (1+7) est alors irradié aux UV A par-dessous
1’intercalaire (irradiation dorsale) de telle sorte que la
base de la résine (la partie mitoyenne avec le film PET (3))
réticule. Cette étape permet la création d’une semelle (14)
de tenue de la résine sur le PET. Ensuite le négatif
photographique représentant les motifs a imprimer est
disposé sur la couche photopolymére, puis irradié au moyen
d’un rayonnement aux ultraviolets A (UV A). Le nettoyage par
solvant et le brossage de la résine permet de retirer
1’ excédent de résine non réticulée et de faire apparaitre la
forme des motifs (15) & imprimer (texte ou dessin).

La plaque photopolymére préadhésivée ainsi constituée
est débarrassée de son intercalaire par pelage, puis apposée

sur le support d’impression (10).

Le ruban selon la présente invention offre ainsi deux
caractéristiques essentielles dans le cycle de préparation

d’une impression : la diminution des bulles d’air entre les
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différentes couches de la plaque d’impression et le fait
qu’il n’est désormais plus utile d’utiliser un adhésif

double-face.

Las avantages induits sont multiples

—une meilleure qualité d’impression due a 1'absence
ou au moins la trés nette diminution de formation de bulles
d’air,

— une diminution des cofits suite au gain de temps dans
le processus de montage des plaques d’impression (retrait de
1’étape de lamination du double-face, de 1'étape de
nettoyage de 1l’endos de la plaque avant apposition et de
1’ étape de vérification de la présence de bulles d’air et du

percage de celles-ci),

—une diminution de la dégradation et de la perte des
plaques d’impression suite au percgage des bulles d’air qui

altére ces plaques.

L’ invention permet ainsi de travailler plus
industriellement, c’'est-a-dire en grande largeur, car
actuellement la lamination manuelle du double-face sur les
plaques se limite a de petites tailles, les grands formats
sont laminés avec des machines tres coliteuses en
investissement. La présence de 1’adhésif sur le ruban et
donc la plaque d’impression préparée permet a de petits
imprimeurs de passer a des grands formats sans

investissement coliteux.

L’invention est décrite dans ce qui précéde a titre
d’exemple. Il est entendu que l'homme du métier est a méme
de réaliser différentes variantes de l'invention sans pour

autant sortir du cadre du brevet.
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REVENDICATIONS

1) Ruban multicouches (1) entrant dans la réalisation
de plaques photopolyméres (2) du type comprenant une couche
support (3) dont la face inférieure (32) est recouverte
d’une couche adhésive (5), caractérisée en ce que

- la couche support (3) et la couche adhésive (5) sont
constituées de matériaux perméables a un rayonnement ;

- la face inférieure (52) de la couche adhésive (5)
est munie d’un intercalaire pelable (4) perméable au méme
rayonnement ;

— ladite couche adhésive (5) comprend un adhésif

sensible a la pression (PSA).

2) Ruban multicouches (1) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la face supérieure (31) de la couche
support (3) a regu un traitement (6) aptes a accrocher une

résine photopolymére (7).

3) Ruban multicouches (1) selon la revendication 2,
caractérisé en ce que ledit traitement (6) est enduit d'une

résine photopolymére (7).

4) Ruban multicouches (1) selon 1’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'il ne

comprend pas de couche compressible ou élastique.

5) Ruban multicouches (1) selon 1l’une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé en <ce que ledit
intercalaire (4) comprend une couche anti-adhérente (41) du
type silicone, au contact de la face inférieure (52) de la
couche adhésive (5), et un film protecteur (42) protégeant

ladite couche anti-adhérente.
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6) Ruban multicouches (1) selon 1la revendication
précédente, caractérisé en ce que ledit intercalaire (4)
présente une propriété antistatique pour permettre la

manipulation feuille a feuille de ces plaques.

7) Ruban multicouches (1) selon 1l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que la face
inférieure (32) de la couche support en contact avec la
couche adhésive (5) a regu un traitement TCA avant

1’enduction de ladite couche adhésive (5).

8) Ruban multicouches (1) selon 1l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que ledit
rayonnement est d’un type parmi les ultraviolets et le

faisceau d’électrons.

9) Ruban multicouches (1) selon 1l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que ladite

couche support (3) est un film polyester.

10) Procédé de montage d’une plaque photopolymére
préparée a partir d’un ruban multicouches (1) selon la
revendication 3, sur un support d’impression (10),
caractérisé en ce qu’il comprend les étapes suivantes

- le pelage dudit intercalaire transparent (4) du
ruban multicouches (1) ;

- 1’apposition dudit ruban multicouches (1) pelé de
son intercalaire sur ledit support d’impression (30), le
contact entre le ruban et la base étant réalisé par la

couche adhésive (5).
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