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METODO PARA SUMINISTRAR UNA CARACTERISTICA DE SEGURIDAD 

IMPRESA 

 

Campo de la invención 

La presente invención se relaciona con un método para formar un dispositivo de 

seguridad que comprende los pasos de: 

suministrar una capa base que tiene un lado superior, 

suministrar una imagen que tiene elementos de imagen de color sobre un 

área de imagen del lado superior, 

suministrar una capa protectora sobre el área de imagen y sobre un área de 

imagen en un estado suave o líquido, 

imprimir un patrón en la capa protectora en el área de imagen mientras está 

en su estado suave o líquido mediante el contacto de la capa protectora con un 

miembro de impresión que está provisto con el patrón, y 

endurecer la capa protectoria al irradiarla con radiación óptica. 

 

Antecedentes de la invención 

Es conocido cubrir una tarjeta de seguridad que tiene una fotografía de pasaporte 

impresa sobre su superficie mediante una resina curable transparente que forma 

una capa protectora que resiste la remoción de la fotografía. La resina curable se 

puede aplicar por impresión de chorro de tinta en la forma de patrones de seguridad. 

Estos patrones pueden sobreponerse a la fotografía. Después de imprimir, la resina 

se cura por irradiación con radiación óptica, tal como luz UV. El método conocido 

tiene como desventaja que el patrón de seguridad impreso es relativamente grueso 

y tiene dimensiones en el rango de 1 o más mm. Además, la posición de una 

fotografía en la parte superior del lado superior del dispositivo de seguridad, forma 

una superficie inclinada la cual puede presentar un punto de acceso para 

manipulación o intento de remoción de la fotografía. Finalmente, suministrar una 
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capa de resina curable sobre la fotografía como capa protectora, requiere la 

aplicación de la capa protectora inmediatamente después de la aplicación de la 

fotografía con el fin de evitar dañar la fotografía o la alteración no autorizada. 

 

En EP 0 219 012, en particular con relación a la figura 7, se describe un portador de 

datos en el cual se suministra una imagen de línea coloreada sobre una capa base 

por impresión. Sobre la imagen de línea coloreada, se aplica una capa de cubierta 

sobre la capa base, en donde en la capa de cubierta se forma un arreglo lenticular 

de lentes cilíndricos. Por medio de un láser, se entrelaza una imagen de línea negra 

en el espacio abierto entre las imágenes de línea impresas, para formar un número 

de imágenes “sueltas” distintas que se pueden observar al inclinar el portador de 

datos a diferentes ángulos para el espectador. 

 

Un objeto de la presente invención es suministrar un método para formar un 

documento de seguridad que tiene características de seguridad mejoradas. 

 

Un objeto adicional de la invención es suministrar un método para formar un 

documento de seguridad que tiene una imagen de retrato a color claramente 

definida. 

 

Otro objeto de la presente invención es suministrar un método para formar un 

dispositivo de seguridad con una imagen de retrato debajo de la capa protectora 

ubicada debajo de la superficie superior de la tarjeta. 

 

Un objeto adicional de la invención es suministrar un método para formar un 

dispositivo de seguridad que tiene características de seguridad generales, tal como 

una tarjeta de ID, tarjeta de banco, tarjeta de crédito, licencia de conducción o 

pasaporte, el cual permite la aplicación de una imagen y la personalización del 
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dispositivo en una ubicación y tiempo remotos del sitio en el cual se han aplicado 

las características de seguridad generales. 

 

Resumen de la invención 

Acá, un método de acuerdo con la invención se caracteriza porque el patrón 

comprende una estructura óptica que tiene dimensiones menores a 100 µm, en 

donde el miembro de impresión es transparente y flexible y la capa protectora se 

endurece por la transmisión de la radiación óptica a través del miembro de impresión 

transparente mientras está en contacto con la capa protectora, el miembro de 

impresión se remueve de la capa protectora después por lo menos del 

endurecimiento parcial de la capa protectora, seguido por el paso de suministrar un 

patrón negro en la capa base al enfocar un rayo de láser por medio de la estructura 

óptica y grabar con láser los elementos de imagen en la capa base, en un plano 

focal que está ubicado a una distancia vertical h de entre 50 µm y 150 µm de los 

elementos de imagen de color. 

 

Al mantener un miembro de impresión flexible y transparente en contacto con la 

capa protectora suave o líquida y curar la capa protectora al irradiar radiación óptica 

sobre la capa protectora a través del miembro de impresión, la capa protectora se 

puede endurecer a un grado suficiente de modo que la remoción del miembro de 

impresión flexible deja estructuras a escala pequeña bien definidas. Esto permite 

que se forme un patrón de lentes precisamente definido con dimensiones 

precisamente definidas menores a 100 µm, en el área de la imagen. Mediante el 

patrón de lentes, se pueden aplicar características de seguridad grabadas con láser 

en el área de imagen de la capa base, resultando en seguridad mejorada. 

 

Debido a que los elementos de imagen de color se ubican afuera del plano focal de 

los lentes, no habrá efecto “suelto” molesto cuando se observa la imagen de color 
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a diferentes ángulos. El patrón negro que se suministra a través de los lentes por 

grabado con láser puede suministrar una característica de seguridad en el área de 

la imagen que es independiente de los elementos de color superpuestos, tal como 

un número o un símbolo o cualquier otro patrón adecuado. Este también puede 

formar parte de una imagen compuesta que está compuesta de los elementos 

superiores de imagen de color y los elementos inferiores de imagen negra. 

 

El término “negro” como se usa acá pretende describir un oscurecimiento dl material 

plástico bajo la influencia de calor que es generado en el material por el rayo láser, 

e incluye diferentes sombras de gris sobre una escala de gris en el rango de 

transparente a negro. 

 

El miembro de impresión flexible de acuerdo con la invención se puede aplicar en 

un sitio que es remoto del sitio en el cual se suministra el dispositivo de seguridad 

con características generales de seguridad, de modo que se puede llevar a cabo un 

paso de personalización incluyendo impresión de una fotografía de identidad de un 

portador en el dispositivo de seguridad o el dispositivo de identidad y aplicación 

sobre la imagen, el sistema de lentos impreso y completar el dispositivo de 

seguridad o el dispositivo de identidad por grabado con láser en el área de la imagen 

mediante el sistema de lentes de impresión. 

 

Se nota que la Litografía de Impresión de Conformación de Sustrato (SCIL) es una 

tecnología conocida para suministrar patrones de grandes áreas en sustratos de 

Silicio usando una marca de trabajo de compuesto suave realizado por un portador 

de vidrio rígido. Por medio de un vacío entre la marca y el portador de vidrio, la 

marca con patrón se puede progresivamente poner en contacto con una capa foto 

resistente. Después de curar la capa foto resistente al incidir luz sobre ésta a través 
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de la marca transparente, la marca se puede liberar progresivamente del sustrato 

dejando estructuras bien definidas con dimensiones menores a 100 nm. 

 

En Mingato Li y otros, Fabricación de estructuras ópticas circulares con un tamaño 

mínimo de 20 nm usando litografía de nano-impresión, Letras de física aplicada, 

volumen 76, número 6 página 673-675, se describe que se puede utilizar una 

máquina de impresión de placa paralela para fabricar placas de Zona Fresnel. 

 

WO 2009/078881 describe una marca de litografía de impresión que tiene un patrón 

regular de sub-características, la marca está hecha de silicio o materiales 

poliméricos. 

 

Sin embargo, el uso de tecnología de impresión para fabricar un sistema de lentes 

que se sobrepone a elementos de imagen de color en un área de imagen en un 

dispositivo de seguridad, seguido por grabado con láser en un plano focal que está 

ubicado a una distancia vertical de los elementos de imagen de color, de ninguna 

forma es evidente a partir de las anteriores divulgaciones. 

 

En una modalidad del método de acuerdo con la invención, la imagen es provista 

en el área de imagen por medio de impresión de elementos de imagen de color 

transparentes, tal como Amarillo, Magenta y Cian, la estructura óptica comprende 

un arreglo de lentes lenticulares, en donde el patrón negro es suministrado en la 

capa base por el rayo de láser a través de los lentes lenticulares y a través de los 

elementos de imagen de color transparentes. 

 

Por medio de una tecnología de impresión, tal como impresión por chorro de tinta, 

se forma un retrato de color mediante patrones con color, el cual se puede construir 

a partir (parcialmente) de elementos de imagen sobrepuestos (por ejemplo, gotas) 
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de tinta cian, amarilla y magenta transparentes. Por medio de los lentes lenticulares 

que se aplican sobre el retrato de color, el láser puede causar un oscurecimiento 

del material polimérico en la capa base (tal como policarbonato) a través de la tinta 

transparente, y de esta manera forma elementos de imagen negros que completan 

cada elemento de imagen de color coincidente. 

 

Los elementos de imagen a color impresos preferiblemente tienen una transmisión 

promedio de por lo menos 50% en el rango de longitud de onda entre 400 nm y 700 

nm. Como la tinta de acuerdo con la invención tiene una transparencia de por lo 

menos 50% por luz visible, los elementos de imagen negros subyacentes son 

claramente visibles a través de la tinta. Los elementos de imagen impresos se 

ubican a una distancia del punto focal de los lentes lenticulares, de modo que el 

sistema de lentes no afecta la visión de la imagen a color. 

 

Los elementos de imagen negros se pueden formar por el láser que se enfoca por 

los lentes lenticulares para radiar a través de los elementos de imagen a color y 

para causar un oscurecimiento en el punto focal de los lentes en la capa subyacente, 

la cual se puede formar por ejemplo de policarbonato sensible a láser. 

Preferiblemente, los elementos de imagen a color tienen una transmisión de por lo 

menos 50%, preferiblemente por lo menos 80% en la longitud de onda del rayo 

láser, de modo que las tintas no se degradan por la deposición de energía del rayo 

de láser en las tintas. 

 

El método de acuerdo con la invención permite la aplicación de un retrato a color 

seguro en una ubicación y tiempo de escogencia, mientras que el retrato se aplica 

por lo menos parcialmente en el material polimérico debajo de la superficie superior 

del dispositivo de seguridad. 
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Preferiblemente, un controlador de impresión que tiene una memoria se conecta a 

un aplicador de imagen, la imagen se forma al almacenar los datos de imagen en la 

memoria de controlador y suministrando una capa de tinta sobre la capa superior 

por medio del aplicador de imagen que se conecta al controlador, seguido por un 

escaneo de un rayo de láser que se conecta a un controlador láser, sobre el área 

de seguridad, el controlador de láser obtiene los datos de imagen de dicha memoria 

para quemar los elementos de imagen en el sustrato a través del arreglo de lentes. 

De esta forma es posible aplicar dos o más imágenes diferentes que se giran una 

respecto de la otra a través de un ángulo pequeño, como imágenes de línea 

entrelazadas debajo de los lentes cilíndricos para suministrar una impresión 

tridimensional del retrato tal como se describe en EP 2 553 517. Alternativamente, 

dos o más imágenes que se giran una con respecto de la otra se pueden aplicar 

como imágenes de línea entrelazadas debajo de los lentes para suministrar un 

efecto estereoscópico cuando las dos imágenes se ven simultáneamente con un 

respectivo ojo tal como se describe en EP 1 874 557. 

 

Preferiblemente los elementos de color son contiguos o se sobreponen, de modo 

que el área de imagen completa Ai es cubierta por los elementos de imagen a color 

y se forma una imagen a color de alta resolución. 

 

La invención además se relaciona con un método para formar un dispositivo de 

seguridad que comprende los pasos de: 

- suministrar un sustrato plástico que tiene un patrón óptico, 

- transportar el sustrato a un sitio de personalización, 

- suministrar datos de imagen de un retrato en una memoria de un controlador 

de impresión, el controlador de impresión está conectado a un aplicador de 

imagen, 
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- formar una imagen al suministrar una capa de tinta de elementos de imagen 

a color sobre el sustrato por medio del aplicado de imagen que se conecta al 

controlador, 

- aplicar una capa protectora sobre el sustrato en un estado líquido o suave, 

- imprimir un patrón de lente en la capa protectora en el área de imagen 

mientras está en su estado líquido o suave mediante el contacto de la capa 

protectora con un miembro de impresión transparente y flexible que está 

provisto con el patrón, 

- endurecer la capa protectora mediante la transmisión de la radiación óptica 

a través del miembro de impresión transparente mientras está en contacto 

con la capa, 

- remover el miembro de impresión de la capa protectora después de 

endurecer la capa protectora, 

- suministrar un controlador láser y un láser conectado al controlador láser, 

- suministrar datos de imagen del retrato al controlador láser, y 

- escanear el rayo de láser a lo largo de la estructura de lente mediante el 

controlador láser y suministrar elementos de imagen negros con base en los 

datos de imagen en el sustrato debajo de los elementos de lente a través de 

los elementos de imagen de color impresos en una capa subyacente en un 

plano focal que se ubica a una distancia vertical h de entre 50 µm y 150 µm 

de los elementos de imagen a color. 

 

Aunque la tecnología de impresión es una forma preferida de suministrar la 

estructura de lente, también es posible formar las estructuras de lentes por otros 

medios tal como realce, formación de vacío, molienda o técnicas de impresión en 

3D. La invención se basa en la visión que dos técnicas diferentes de formación de 

imagen se pueden combinar en diferentes planos, y que el grabado de láser puede 

llevarse a cabo exitosamente a través de las tintas transparentes que sobreponen 
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la capa sensible a láser. Como la capa de tinta está afuera del plano focal de la 

estructura de lente que se ha aplicado sobre la misma, el patrón de tinta a color se 

puede observar adecuadamente por un espectador, mientras la imagen negra 

subyacente se ubica en o cerca del plano focal del sistema de lente y es claramente 

visible a través de la tinta transparente que se sobrepone a la capa negra. Así, una 

modalidad de un método de formación de un documento de seguridad de acuerdo 

con la invención comprende los pasos de: 

- suministrar una capa base que tiene un lado superior, 

- suministrar una imagen de color sobre un área de imagen (Ai) del lado 

superior al imprimir elementos de imagen a color de tinta que tienen una 

transmisión promedio de por lo menos 50% en el rango de longitud de onda 

entre 400 nm y 700 nm, sobre el lado superior, 

- caracterizado porque, 

- se aplica una estructura de lente sobre la tinta a color, la estructura de lente 

tiene un plano focal predeterminado ubicado a una distancia desde el lado 

superior, y 

- grabar con láser una imagen negra a través de la estructura de lente y a 

través de la tinta a color para formar elementos de imagen negros 

sustancialmente en o cerca del plano focal. 

 

Breve descripción de las figuras 

Algunas modalidades de un método de acuerdo con la invención se explicarán a 

modo de ejemplo no limitante en detalle con referencia a las figuras adjuntas. En las 

figuras: 

 

Fig. 1a-c muestra vistas esquemáticas de corte transversal de una tarjeta de 

seguridad de acuerdo con la invención en donde los elementos de imagen a color 

están respectivamente espaciados, contiguos o sobrepuestos. 
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Fig. 2 muestra un proceso esquemático de suministrar un patrón óptico sobre un 

documento de seguridad usando un cinturón de impresión, 

Figs. 3a y 3b, 3c respectivamente muestran un miembro de impresión de marca 

rígido y uno de bisagra, 

Fig. 4 muestra los pasos de proceso de un proceso para formar un dispositivo de 

seguridad, 

Fig. 5 muestra el proceso de formar un arreglo de elementos de lente por medio de 

la impresión seguida por grabado de láser a través de los elementos de lente, 

Fig. 6 muestra los pasos de producción y personalización de un dispositivo de 

seguridad en diferentes ubicaciones, y 

Fig. 7 muestra el espectro de absorción de seis diferentes tintas para uso en la 

presente invención. 

 

Descripción detallada de la invención 

La figura 1a muestra un dispositivo de seguridad 1, tal como una tarjeta de identidad, 

una tarjeta de banco o de crédito, una licencia de conducción y similares. El 

dispositivo 1 puede tener una forma similar a tarjeta o puede estar en la forma de 

un folleto que tiene un número de páginas y que incluye una página de soporte 

plástica. La tarjeta de seguridad 1 comprende una capa base 2 por ejemplo hecha 

de PVC, policarbonato, PET o combinaciones de los mismos, y que tiene en un lado 

superior 6 un área de imagen Ai con una imagen 3, tal como un retrato de un titular. 

La imagen 3 se forma de elementos de imagen de color 3’, 3’’, 3’’’ que pueden estar 

provistos por impresión a chorro de tinta, impresión de foto de CMY o por medio de 

un proceso de retransferencia, y se cubre por una capa protectora transparente 4. 

La capa 4 puede estar comprendida de una resina tal como un acrilato de uretano 

que se puede curar por irradiación con luz UV. En un área de imagen Ai de la capa 

base 2, se suministra un patrón de lente 5 en la capa protectora 4. Los lentes pueden 

tener un diámetro d de por ejemplo 100 µm y por ejemplo una longitud focal f de 



11 
 

aproximadamente 200 µm. Por medio de un láser, se suministran elementos de 

imagen negros 7 en la capa base 2 en un plano focal 8. 

 

La imagen impresa 3 puede estar hecha de elementos de imagen a color 

espaciados 3’-3’’’ tal como se muestra en la figura 1a, a lo largo de los cuales el 

rayo de láser 9 puede pasar a través de la capa 4. Alternativamente, la imagen a 

color 3 se puede formar de un patrón contiguo 3’-3’’’ tal como se muestra en la figura 

1b a través del cual el rayo láser 9 pasa, o un patrón de elementos de imagen a 

color sobrepuestos 3’-3’’’ como se muestra en la figura 1c de elementos C, M, y Y 

transparentes tal como gotas de color, ubicadas a una distancia h del plano focal 8 

de por ejemplo 50 µm – 150 µm. 

 

Los elementos de imagen negros 7 se formar mediante el rayo de láser 9 que 

penetra la tinta de la capa de imagen 3, y es visible a través de la capa de imagen 

transparente 3. Sorprendentemente, una imagen a color compuesta finamente 

definida se puede obtener en la cual los elementos de imagen negros 7 son visibles 

a través de la imagen a color 3 con una escala de grises bien definida. 

 

En un área de seguridad As de la capa base 2, se puede suministrar un patrón 5’ 

en la capa protectora 4. El patrón 5’ se puede formar de una estructura de seguridad 

tal como un patrón reflectivo, un labrado o similar, pero también se puede formar 

por una estructura de lente. El patrón 5’ puede ser positivo o negativo (es decir, 

encima o debajo de la superficie de la capa protectora 4), un patrón brillante o uno 

mate, cubos de esquina y similares. Los patrones 5, 5’ son patrones a pequeña 

escala que tienen dimensiones d de menos de 100 µm, por ejemplo 80 µm. Los 

patrones 5, 5’ se forman al poner en contacto la capa protectora 4 cuando está en 

su estado suave con un miembro de impresión que es flexible y transparente, tal 

como por ejemplo hecho de caucho de silicona tal como disponible de Dow Corning 
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bajo la marca Sylgard 184. El miembro de impresión se pone en contacto con la 

capa protectora 4 mientras ésta está en su estado líquido o suave, y se deja 

permanecer en contacto con el mismo mientras la luz UV es irradiada a través del 

miembro de impresión en la capa protectora 4 hasta que esta capa se ha endurecido 

(por lo menos parcialmente). Después del endurecimiento de la capa protectora 4, 

el miembro de impresión es removido. 

 

El patrón 5 que se sobrepone al área de imagen Ai se forma por un arreglo de lentes 

cilíndricos tal como se describe en detalle en la solicitud de patente No. US 

2011/0149405 en el nombre del solicitante o en US 4,765,656. 

 

En la figura 2 se muestra un número de estaciones de procesamiento, incluyendo 

una estación de impresión 10, una estación de aplicación de resina 11, una estación 

de impresión 12, y una estación de procesamiento 13, las cuales pueden 

comprender una estación de grabado con láser. En la estación de impresión 10 se 

aplica una fotografía 14 a la capa base por impresión con chorro de tinta. Luego, en 

la estación de aplicación 11, una capa de resina curable 15 se aplica y se esparce 

al menos a lo largo del área de imagen Ai en la estación de impresión 12. La estación 

de impresión 12 comprende un cinturón al menos parcialmente transparente UV 16 

que tiene una superficie de impresión la cual entra en contacto con la resina suave 

o líquida 15. Una fuente de luz 17 emite luz UV a través del cinturón 16 en la capa 

de resina 15, la cual se endurece como consecuencia de la irradiación. Después del 

curado, el cinturón 16 se remueve y la capa base 2 con la fotografía impresa 14 

sobre ésta y la capa de resina curada sobrepuesta 15 la cual en el área de imagen 

Ai y/o el área de seguridad está provista con un patrón de lente óptico. 

 

En la figura 3a se muestra un miembro de impresión de marca verticalmente móvil 

20, como una alternativa para el cinturón giratorio 16 mostrado en la figura 2. El 
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miembro de impresión 20 comprende un soporte 21, por ejemplo hecho de metal, 

en el cual se monta una fuente de luz 22. Una superficie de impresión flexible 

transparente 23, por ejemplo hecha de caucho de silicona se conecta al soporte 21 

en una forma fácilmente intercambiable, de modo que se puede reemplazar cuando 

se somete a desgaste o cuando se desea un patrón de impresión diferente. 

 

En la figura 3b se muestra un miembro de impresión de bisagra 20 antes de y 

durante el contacto con la capa protectora líquida 4. En esta modalidad, la superficie 

de impresión flexible 23 se monta entre los extremos de los brazos de bisagra 19, 

19’ que se conectan en los puntos de bisagra 24, 24’ a un miembro central 21. Al 

presionar hacia abajo sobre la capa protectora líquida 4, la superficie de impresión 

23 se enrolla sobre la capa 4, de modo que se puede formar un patrón de lente 

precisamente definido. Los brazos 19, 19’ se deben montar de modo que no cubran 

la capa 4 de la fuente de luz UV 22 o se deben construir de material UV transparente. 

 

La figura 4 esquemáticamente muestra las estaciones 10-12 de la figura 2 en 

combinación con una estación de grabado con láser 25. Esto permite la producción 

de una tarjeta de seguridad o documento que comprende un número de 

características de seguridad generales tal como imágenes o patrones, números y 

similares, en un sitio, y para aplicar características de personalización en otra 

ubicación, tal como una imagen en una estación de impresión de foto 10. Después 

de cubrir el área de imagen y el área de seguridad con resina en la estación de 

aplicación 11 e imprimir una estructura de lente en el área de seguridad en la 

estación 12, una estación de grabado con láser 13 puede utilizar los datos de 

imagen para suministrar una imagen grabada con láser a través de la estructura de 

lente provista en la estación 12 en la capa de base del dispositivo de seguridad en 

la posición del área de imagen Ai. De esta forma, la imagen a color se puede 
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completar mediante la imagen negra grabada con láser y es en combinación visible 

para una persona de inspección a través de la estructura de lente. 

 

La figura 5 muestra la estación de impresión 12 y la estación de grabado con láser 

25 en donde en la estación de impresión 12 se aplica un arreglo lenticular de lentes 

cilíndricos 27 en una capa superior que se sobrepone a la capa base (hecha por 

ejemplo de resina que se sobrepone a una capa de policarbonato) 28. En la estación 

de grabado con láser 25, un láser 29 enfoca un rayo de láser por medio de un 

miembro de lente 41 y los lentes cilíndricos 27, en la capa de policarbonato 28, para 

formar áreas de imagen negra 26. 

 

En la figura 6 en I se muestra una tarjeta de seguridad 30, que tiene información de 

seguridad general 31. La tarjeta de seguridad 30 se ubica en II en la estación de 

impresión de foto 10. En la estación de impresión de foto 10, los datos de imagen 

se leen en una memoria 33 de un controlador de impresión 34, activando la cabeza 

de impresora 35 de modo que una imagen 32 de un retrato se imprime en la tarjeta 

30. En III, el aplicador 36 aplica la resina a lo largo del área de imagen, cubriendo 

la imagen 32, y opcionalmente a lo largo del área de seguridad de la tarjeta 30. En 

la estación de impresión 12, el miembro de impresión 37 entra en contacto con el 

área de imagen Ai para formar un arreglo de elementos de lente en el área de 

imagen. Finalmente en V, la tarjeta 30 se ubica en la estación de grabado con láser 

25, en donde los datos de imagen se suministran en la memoria 39 del controlador 

láser 38, y el láser 40 es escaneado a lo largo de la tarjeta 30 para formar elementos 

de imagen negros en el material de tarjeta debajo de los lentes en el área de imagen 

As, por ejemplo para formar un retrato a color completo, preferiblemente una imagen 

tridimensional tal como se describe en EP 1 874 557. 
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La figura 7 muestra la transmisión para 6 tipos de tintas que son adecuadas para 

formar elementos de imagen a color 3’, 3’’, 3’’’ de acuerdo con la invención. Las 

tintas 10, 11, 12 fueron amarilla, magenta y cian de tintas de chorro de tinta curable 

por UV disponibles de Agfa y las tintas 13, 14, 15 fueron amarilla, magenta y cian 

respectivamente de una tinta curable por UV Y61, Tinta M44 y Tinta C45 

suministradas por el solicitante. Las tintas se aplicaron uniformemente en una capa 

de 4 µm sobre una película portadora de policarbonato transparente de 215 µm. 

Para las tintas 10, 11, 12 la transmisión promedio en el rango de longitud de onda 

de luz visible de 400 nm – 700 nm es 60%, 66% y 51%, respectivamente. En la 

longitud de onda del láser 9, la cual en este ejemplo fue 1064 nm, la transmisión de 

todas las tintas 10-15 está entre 88% y 91%. 

  


