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Menetelmi painosylinterien ja hylsyjen pE¥1lystimiseksi fotosilloittuvalla
tallentamiskerroksella ja menetelmdll3 valmistettu painosylinteri ja -hylsy
FSrfarande f8r bel3ggning av tryckcylindrar och hylsor med ett fototvarbindbart
uppteckningsskikt och medelst férfarandet framstilld tryckcylinder eller -hylsa

Viitejulkaisut - Anfiérda publikationer
US A 4046071 (B 41N 1/00), US A 4101324 (G 03C 1/68)

Tiivistelmd - Sammandrag

Keksint® koskee menetelmd4 painosylinterien pinnoittamiseksi esimuodoste-
tuilla, kiinteilld, fotosilloittuvilla tallentamiskerroksilla, jotka ensin
on esivalotettu nurjalta puolelta rasterimaisen mallin ldpi siten, ettd
kerrokset ovat vieli termoplastisesti muovailtavia ja edullisesti vield
hitsattavia. Niin pinnoitetut painosylinterit voidaan edelleentydstdd
piatt8miksi tai saumattomiksi pinnoitetuiksi painosylintereiksi ja paino-
levyiksi rotaatiopainatusta varten ja ne antavat erinomaisen painojdljen

alhaisilla sdvyarvoilla.

Uppfinningen avser ett f8rfarande f8r beldggning av tryckcylindrar med
f8rbildade, fasta, fototvdrbindbara uppteckningsskikt, som f8rst har f&r-
belysts pad baksidan genom en rasterartad mall si, att skikten Hnnu 8r
termoplastiskt formbara och fdSretrddesvis 4nnu svetsbara. Tryckcylindrar
belagda pd detta sdtt kan vidarebearbetas till 4ndl8sa eller s¥ml8sa
belagda tryckcylindrar och tryckpldtar f8r rotationstryck och de ger ett
utomordentligt avtryck med laga tonvérden.
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Menetelmi3 painosylinterien ja hylsyjen p#dllystémiseksi
fotosilloittuvalla tallentamiskerroksella ja menetelmdlld
valmistettu painosylinteri ja -hylsy

Keksintd® koskee menetelm38 painosylinterien tai
painohylsyjen p#8llyst#miseksi kiinnitt#millé esimuodos-
tettu, kiinted, fotosilloituva tallentamiskerros, joka
kuvanmukaisen p##valotuksen vaatiman ajan lyhent&miseksi
ja kiinnitetyn tallentamiskerroksen kohokuvakiinnityksen
parantamiseksi on esivalotettu etukdteen nurjalta puolel-
ta, so. kerroksen silt3d puolelta, joka on painosylinterid
tal painohylsyd kohti; p##llystimdtttm#ddn tal esip##llys-
tettyyn painosylinteriin tai painohylsyyn, jolloin saman-
aikaisesti tai jdlkeenp#in suoritetaan kuuma- tai paineka-
sittely. Keksint® koskee my8s menetelmiélld valmistettuja
painosylintereitd ja -hylsyja.

Menetelmd mahdollisesti esipinnoitettujen paino-
sylinterien tai painosylinterihylsyjen ("hihojen") pin-
noittamiseen ja erityisesti saumattomaan pinnoittamiseen
fotosilloittuvalla tallentamiskerroksella muodostamalla
esivalmistettu, kiinte# kerros mahdollisesti esipinnoi-
tettuun painosylinteriin tai painosylinterihylsyyn, joka
on tarkoitettu rotaatiopainoon tarkoitettujen painolevyjen
valmistukseen, ovat sin#ns# tunnettuja. Tekniikan tasoksi
mainittakoon esim. EP-A 40 893, 43 623, 111 371 sek#

DE-B 27 22 896, DE-A 28 42 440, 28 44 426, 29 11 908 ja
31 25 564. On my¥%s tunnettua muodostaa fotosilloittuvia
tallentamiskerroksia sylinteriin tai sylinterihylsyihin ja
hitsata valottamatta muodostettujen tallentamiskerrosten
liitosreunat ladmmdn vaikutuksella saumattomasti ja/tai
muokata tai tasoittaa saatavat kerrospinnat. Haittana tun-
netuissa menetelmiss8 on se, ett# sindns# tunnettu ja ta-
vallinen valoherkkien tallentamiskerrosten nurjalta puo-
lelta tapahtuva valottaminen, siten kuin se on kuvattu
esim. julkaisuissa US-A 3 210 187, 3 259 499 tai

34 08 191, ei ole mahdollista.
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Tavallinen nurjalta puolelta tapahtuva koko pinnan
esivalottaminen johtaa negatiivisesti toimivassa aineessa
tunnetusti tallentamiskerroksen alemman alueen valossa
tapahtuvaan verkkoutumiseen, ennenkuin oikealta puolelta
tapahtuvan pddvalottamisen avulla aikaansaatu kuvanmukai-
nen verkkoutuminen verkkoutumattoman j##nndskerroksen va-
lotetuissa osa-alueissa fapahtuu, jolloin kuvanmukaisesti
valotetun jaadnndskerroksen valottamattomia osia kehitti-
mdlld, esim. huuhtomalla, saattaa synty& painoon tarkoi-
tettu kohorakenne. Nurjalta puolelta tapahtuva valotta-
minen tekee mahdolliseksi, my®6s ohuemman valottamattoman,
mutta kohorakenteeseen riitt#vdn kerrospaksuuden vuoksi,
joka jdljells olevassa verkkoutumattomassa tallentamisker-
roksessa on, sen, ettd kuvanmukaista p#divalotusaikaa voi-
daan merkittdvdsti lyhentdd8 ja saada kohorakenteen tyydyt-
tdvilla vdlisyvyyksilld hyvd kiinnitys myts kehitetyn pai-
noreliefin hienommille kohoelementeille. Jos esivalotusta
nurjalta puolelta ei tehdd, taytyy hienompien kohoelement-
tien riittév8dn kiinnitykseen k&ytt83 pitempid aikoja ku-
vauksen mukaista pddvalotusta varten, mik4 helposti johtaa
vdlisyvyyksien sulkeutumiseen hienoissa negatiivikuvaele-
menteissd. Mik#li painosylinteriin muodostettavissa valos-
sa verkkoutuvissa tallentamiskerroksissa kuitenkin suori-
tetaan ennen muodostamista nurjalta puolelta koko pinnalle
ulottuva esivalotus, johtaa tdmd vaikeuksiin. Kerrosmate-
riaalia el endd tyydyttavisti voida hitsata nurjalta puo-
lelta kokonaan valotetun tallentamiskerroksen liitosreu-
noihin, kuten olisi tarkoituksenmukaista valmistettaessa
pddttymétdntd painosylinterid, koska tunnetusti vain yksi
verkkoutumaton, mutta ei valotettu, verkkoutunut polymee-
rikerros, voidaan luotettavasti hitsata. Lis#ksi on verk-
koutuneella polymeerikerroksella painosylinterin tai -sy-
linterihylsyn kanssa kosketuksissa ollessaan selv#sti huo-
nompil tarttuvuus. Ei-mahdollisen takaosien esivalotuksen
vuoksi tallentamiskerroksella varustetussa painosylinte-

rissd tal tallentamiskerroksessa ennen sylinteriin muodos-
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tamista el painolevyilld painosylintereissd saada sen
vuoksi painettaessa aikaan l4heskd8n samoja alhaisia sdvy-
arvoja kuin vastaavilla tasomaisilla valossa verkkoutuvil-
la painolevyills, joissa on mahdollista suorittaa esivalo-
tus takaosiin.

Nyt on havaittu, ettd n8m8 haitat voidaan valttad,
kun muodostetaan valoherk#dt tallentamiskerrokset painosy-
linteriin tai painosylinterihylsyihin, jotka ensin esiva-
lotetaan nurjalta puolelta rasterimaisesti, niin ettd nur-
jalla olevaan tai alapuoliseen kerrostasoon verkotetaan
tai polymeroidaan valossa vain erilliset tilavuuselemen-
tit tai osat esivalottamalla ja niiden v#liin nurjalla
olevaan kerrostasoon jd4 vield verkkoutumatonta tal poly-
meroitavaa kerrosmateriaalia, joka huolimatta kerrostu-
neista, verkkoutuneista osista tekee kerroksen vield ter-
moplastisesti muovailtavaksi, erityisesti riittévén hit-
sattavaksi.

Keksint® koskee menetelm# painosylinterien tai
painohylsyjen p##llystémiseksi kiinnittdm#llé esimuodos-
tettu, kiinted, fotosilloituva tallentamiskerros, Jjoka
kuvanmukaisen p#4valotuksen vaatiman ajan lyhent#miseksi
ja kiinnitetyn tallentamiskerroksen kohokuvakiinnityksen
parantamiseksi on esivalotettu etuk#teen nurjalta puolel-
ta, so. kerroksen silti puolelta, joka on painosylinterid
tai painohylsyi kohti; p#idllystamattdmddn tal esipdldllys-
tettyyn painosylinteriin tai painohylsyyn, jolloin saman-
aikaisesti tai jdlkeenpdin suoritetaan kuuma- tal painekd-
sittely. Menetelmidlle on tunnusomaista, ettd fotosilloi-
tuva tallentamiskerros esivalotetaan nurjalta puolelta
rasterimaisen kuultokuvamallin 1#pi, jossa on 5 - 25 vii-
vaa/cm, k#yttden putkivalotusyksik®ssd niin, ettd kerros
on yh3 termoplastinen, kun se kiinnitetdén.

Keksint® koskee my®s edelld kuvatulla menetelm#lld
valmistettuja painosylintereitd ja -hylsyja.

Keksinndn mukainen menetelm# on erityisen sopiva
p4dttymdttdmien pinnoitettujen painosylinterien valmis-
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tukseen, koska muodostettujen valossa verkkoutuvien tal-
lentamiskerrosten 1liitosreunat on mahdollista hitsata,
sekd niitd voidaan termoplastisesti muovailla tai tasoit-
taa niiden pintoja.

Keksinndn mukaisista tuotteista sindns8 tunnetulla
tavalla valmistetuilla valopolymeeripainolevyilld voidaan
rotaatiopainamisessa valmistaa korkealaatuisia painotuot-
teita myds alhaisilla sdvyarvoilla suurina painosmd#drind.
Lis8ksi keksinntn mukaisilla tuotteilla on huolimatta nur-
jalta puolelta tapahtuvasta esivalottamisesta hyvd tarttu-
vuus painolevyihin, erityisesti Flexo-painolevyihin sylin-
terin pinnalla, erityisesti my8s metallisilla sylinteri-
pinnoilla, mitd voidaan seuraavalla tavalla havainnollis-
taa. Jos nurjalta puolelta suoritettu valotus tehdddn
esim. pistevalonldhteelld ja 10 % sdvyarvoisella rasteril-
la, syntyy ndin valotetussa kerrostasossa er#ddnlainen
"kynsilauta" ("Nagelbrett") termoplastisesti muovailtavas-
sa kerroksessa. Valotetuissa ja ndin verkkoutuneissa pai-
koissa ("kynnet" ("N#gel")) on tarttuvuus huono, niiden
vdlissd olevissa valottamattomissa ja verkkoutumattomissa
paikoissa tarttuu kerros hyvin - eritt#din hyvin. Niin
tarttuu kerros kokonaisena muodostamisen ja lé&mmén ja/tai
puristuksen j#lkeen vield 1lujasti painosylinteriin tai
painosylinterihylsyyn ja muodostaa hyvdn kerroskiinnitty-
misen mydts karkeaan sylinteripintaan.

Keksinndn mukaisen menetelmén kédyttd6n ovat esi-
valmistetuiksi, tiiviiksi, valossa verkkoutuviksi kerrok-
siksi sopivia kaikki kerrokset materiaaleista, joita voi-
daan ennen valottamista ja esivalottamista termoplasti-
sesti muovailla ja lédmmdn ja/tal paineen kontrolloidussa
valkutuksessa sitoa toisiinsa ilman, ettd niiden verkkou-
tuvuus s8teilyn kautta rajoittuu. Ndihin kuuluvat erityi-
sesti tiiviit, polymeeriset, valoherk#t kerrokset, jotka
pehmenevdt ldmmitettdessd ja paineen alaisena valuvat tai
liimautuvat, kuten on tunnettua sindnsd paino- ja kohole-
vyjen valmistuksessa. Ennen kaikkea mainittakoon tdssa
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positiivisesti tai negatiivisesti toimivat, wvalolle her-
kidt, wvalossa polymeroitavat kerrokset. Sopivat valossa
polymeroitavat kerrokset sisdltdvidt yleensd ainakin yhdeh
polymeerisen sideaineen, kuten esim. liukoiset polyamidit,
osittain saippuoidut polyvinyyliasetaatit, modifioidut
polyvinyylialkoholit, polyuretaanit, dieenipolymerisaatit,
kuten esim. harkkopolymerisaatit styreenistd, butadieenis-
t4 ja/tai isopreenistd tai butadieeni/akryylinitriiliseka-
polymerisaatit, vdhintdén yhden matalamolekyylipainoisen,
etyleenityydyttymdtttbmidn, valossa polymeroitavan yhdis-
teen, kuten esim. tunnetut (met)akrylaatti- tai (met)ak-
ryyliamidoryhmi8 sisdltdvdt monomeerit, vahintddn yhden
valopolymeroitumisen aloittajan, kuten esim. bentsoiini-
eetteri, bentsiilimonoketaalli tai asyylifosfiinioksidi
sekd tavallisia lisd- ja/tal apuaineita, kuten esim. ter-
misis polymeroitumisinhibiittoreita, vdriaineita, pigment-
tejd, tdyteaineita, pehmentimis, juoksevuusapuaineita,
sensitometrisid sdidtdjid jne. Erityisesti tulevat keksin-
ndn mukaisessa menetelmdéssd kyseeseen valoherkdt valossa
polymeroitavat kerrokset, jotka tunnetaan Flexo-painolevy-
jen tai syvédpainolevyjen valmistuksessa ja joita on kuvat-
tu (vrt. esim. DE-A-22 15 090, DE-A-29 02 412,
EP-B-27 612, DE-A-20 61 287, EP-A-70 510, EP-A-70 511).
Kiytettdvien valoherkkien kerrosten paksuus on keksinn®n
mukaisessa menetelmiissi ei-kriittinen ja voi, kuten on
mainittu, vaihdella laajoissa rajoissa. Tavallisesti ker-
roksen paksuus on alueella noin 500 pym - noin 7 mm.
Edullisesti k#ytet#didn valmistukseen kantajattomia
valossa verkkoutuvia tallentamiskerroksia, jotka ensin on
leikattu oikeamittaisiksi ja sopiviksi kuhunkin sylinteri-
ymparykseen, jolloin leikkuureunat edullisesti ovat ilman
epdtasaisuuksia ja vapaita ep#puhtauksista. Monissa ta-
pauksissa voivat valossa verkkoutuvat tallentamiskerrokset
alemmassa kerroksen alueessa, jota ei tarvita kohoraken-
teen mybhemp#dd, kuvanmukaisella valottamisella ja lopulli-
sella kehittidmiselld muodostamista varten, sisdlt#d kui-
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tenkin my®s kangas- tai kuitukangasmaisia, edullisesti
ldpikuultavia kerroksia vahvistuksena.

Painosylintereind tai painosylinterihylsyind tule-
vat kyseeseen ennen kaikkea sylinterit, sylinterimdiset
hylsyt, myts kartiomaisiksi muodostetut hylsyt, joita kdy-
tetd3n tunnetusti rotaatiopainoon tarkoitettujen sylinte-
rimiisten painolevyjen ja painomuottien valmistukseen pin-
noittamiseen, jolloin n&8m& edullisesti voivat olla epdta-
saisia, mutta myds pinnoitettuja. Painosylinterien tai
painosylinterihylsyjen pinta koostuu erityisesti metallis-
ta, muovista tai kautsusta, johon tosin voi esim. myOs
olla muodostettu tarttuvuutta vdlittdvis8 kerroksia.

Tallentamiskerroksen muodostaminen mahdollisesti
pinnoitettuihin painosylintereihin tal painosylinterihyl-
syihin voi tunnetulla tavalla tapahtua samanaikaisesti tai
jdlkeenpdin vaikuttavan vakuumin avulla sylinterin ja tal-
lentamiskerroksen tai jonkin sitd peittdvén muovifolion
tai kutistusfolion v#lills. Tdssd viitattakoon aikaisem-
min mainittuun tekniikan tasoon. T&m# koskee myts paddtty-
mdttdmisti pinnoitettujen painosylintereiden, joissa ei
ole pintaepsmuodostumia, ja painomuottien, jotka mahdol-
listavat saumattoman rotaatiopainamisen, valmistusta. Muo-
dostettujen kerrosten muotoileva j#lkikdsittely palvelee
ensisijaisesti l4pimenevdn, tasalaatuisen, saumattoman
tallentamiskerroksen tuotantoa. Se vaikuttaa mahdollisten
pienehkdjen kerrospaksuuslaskujen tasaamiseen ja tarkoin
sylinterimdisen ymp#ryksen saavuttamiseen. Pinnat voidaan
tunnetulla tavalla tasoittaa.

Keksinndn mukaisen menetelm#én erityinen tunnusmerk-
ki on se, ett#d annetunlaisia valossa verkkoutuvia tallen-
tamiskerroksia k#ytet#in painosylintereihin tai painosy-
linterihylsyihin, jotka kerrokset ennen muodostamista esi-
valotetaan rasterimaisesti nurjalta puolelta, so. siltd
puolelta, joka on kohti painosylinterin pohjaa.

Kuten edelll on esitetty, on painolevyjen nurjalta
puolelta tapahtuva koko pinnan esivalottaminen tunnettua,
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ammattimiehelle selvdi ja silld saavutetaan edelld maini-
tut positiiviset vaikutukset, erityisesti merkittdvd ly-
hentyminen ajassa, joka vaaditaan toisen kerrossivun ku-
vanmukaiseen pddvalottamiseen. Keksinndn mukaisessa mene-
telmdsssd kiytettyjd tallentamiskerroksia ei sitd vastoin
ole esivalotettu nurjalta puolelta koko pinnalta, wvaan
nurjalta puolelta rasteroidusti siten, ettd ndin esivalo-
tettu tallentamiskerros on vield termoplastisesti muovail-
tava, edullisesti silld on alemmissa kerrostasoissa my®s
vield riittidv#d hitsattavuus, toisaalta tosin saadaan ai-
kaan merkittidvd lyhentyminen vaadittavassa kuvanmukaisessa
pi#ivalotusajassa. Erilliselld tai rasterimaisella nurjan
puolen esivalottamisella on se vaikutus, ettd tietyt eril-
liset molekyylialueet kiinnittyvdt siihen, ettd kerrososa
vaikuttaa verkkoutuneelta, mutta verkkoutuneita alueita
kerrostasossa ymp#r8ivit verkkouttamattomat ja liikkuvat
molekyylit "liukuaineina" mahdollistavat termoplastisen
muotoilun, erityisesti kerroksen tai kerrososien hitsaami-
sen viel# suoraan ("kuulalaakeriefekti").

T3dm4 voidaan saada ailkaan erityisesti valottamalla
nurjalta puolelta filmeilld, joissa on karkeat rasterit,
5 - 25 ja edullisesti 5 - 15 viivaa/cm. Erityisen sopiva
on rasteris#dvyarvo 5 - 30 % ja erityisesti 5 - 15 %. Hyvin
mydnteisid tuloksia so. suurempi esivalotusvaikutus vield
mahdollisen kerroksen hitsausmahdollisuuden yhteydesss,
saadaan pistemidiselld esivalotuksella esitetylld tavalla,
jolloin tosin myds pisteenmuotoa voidaan kdyttda vaihdel-
len, esim. vinonelidn muotoisena, pienen nelidtn tai suora-
kulmion muotoisena, jne.

Nurjalta puolelta suoritetun valottamisen aika ak-
tiinisella valolla mddrid8 valotettujen, verkkoutuneitten
kerrososien tietyn laajenemisen ohella ennen kaikkea verk-
koutumisen paksuuden taili syvyyden esivalotetuissa kerros-
alueissa. Nurjalta puolelta tapahtuneella esivalottamisel-
la saatu verkkoutumisen syvyys kattaa vain murto-osan
tallentamiskerroksen kokonaispaksuudesta eikd saa tunkeu-
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tua ylempiin kerrostasoihin, joita tarvitaan riittdvén
kohokuvarakenteen muodostamiseen kuvanmukaisella p##ivalot-
tamisella toisista kerrossivuista. Toisaalta nurjalta puo-
lelta esivalottamalla saatu riittdvd verkkoutumissyvyys
mahdollistaa merkittdvén lyhentymisen vaaditussa kuvanmu-
kaisessa p##valotusajassa ja saa aikaan myds kehitetyn
painolevyn hienompien kohokuvaelementtien tyydyttdvén
kiinnityksen. Koska ammattimies ymmirt&d t&md&n tehtdva-
asettelun ja koska painoreliefin toivottu syvyys mddraytyy
vahvasti valossa verkkoutuvan tallentamiskerroksen kemial-
lisen koostumuksen mukaan, on vaadittava esivalotusaika
optimaalisen esivalotusvaikutuksen saavuttamiseksi samalla
s4ilyttden kerroksen termoplastisen muovailtavuuden, eri-
tyisesti hitsattavuuden, helposti saatavissa selville muu-
tamilla esikokeilla. Se on yleens3 lyhyempi kuin vaaditta-
va pddvalotusaika.

Keksint$3d valaistaan seuraavalla esimerkilla.

Esimerkki

Ohutseinsiseen, nikkelipintaiseen painosylinteriin,
jonka pituus oli n. 110 cm ja ldpimitta n. 120 mm, muodos-
tettiin tunnetulla tavalla sylinterin kokoa vastaavaksi
tarkkaan leikattu kantajaton valossa verkkoutuva elasto-
meeripainolevy, jossa oli sideaineena A-B-C-segmenttipoly-
meeripolystyreeni-, polyisopreeni- ja styreeni-isopreeni-
sekapolymeerisegmenttien kanssa, monomeerina di(met)akry-
laatti, bentsiilidimetyyliketaali valoinitiaattorina, mus-
taa vdriainetta sek# kaupallisesti saatavaa metyylistyree-
ni-vinyylitolueeni-sekapolymerisaattia. 3 mm:n paksuiset
elastomeeripainolevyt oli ennen muodostamista esivalotettu
nurjalta puolelta rasterifilmilld, jonka rasterissa oli 5
viivaa/cm ja 10 % s#vyarvo putkipintavalottajassa. Muodos-
tetun Flexo-tallentamiskerroksen reunat hitsattiin n.
130 °C:ssa virheetttmisti ja kerrospinta tasoitettiin. Muo-
dostuneen tallentamiskerroksen tarttuvuus nikkelipainosy-
linteriin oll eritt8in hyva.
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Painosylinterid, johon oli muodostettu nurjalta
puolelta esivalotettu elastomeeripainolevy, valotettiin
sitten kuvanmukaisesti oikealta puolelta pydrdvalottajal-
la, ja valottamattomat kerrososat huuhdeltiin. Saatu pai-
noreliefi jonka syvyys oli n. 1 mm, mahdollisti painamisen
moitteettomilla 1 - 2 %:n s#dvyarvoilla, mik# on saavutet-
tavissa samanlaisilla, tasaisilla Flexo-painolevyilld pin-
noittamalla koko takaosa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd painosylinterien tai painohylsyjen
pddllystémiseksi kiinnitt#m#ll8 esimuodostettu, kiinted,
fotosilloituva tallentamiskerros, joka kuvanmukaisen p&a-
valotuksen vaatiman ajan lyhentdmiseksi ja kiinnitetyn
tallentamiskerroksen kohokuvakiinnityksen parantamiseksi
on esivalotettu etukdteen nurjalta puolelta, so. kerroksen
silt4 puolelta, joka on painosylinteri# tai painohylsyd
kohti; p#8llystédmdttdmé#n tai esip8#llystettyyn painosy-
linteriin tai painohylsyyn, jolloin samanaikaisesti tai
jdlkeenpdin suoritetaan kuuma- tai painekdsittely, t un -
nettu siitd, ettd fotosilloituva tallentamiskerros
esivalotetaan nurjalta puolelta rasterimaisen kuultokuva-
mallin 14pi, jossa on 5 - 25 viivaa/cm, kdyttden putkiva-
lotusyksik¥ss8 niin, ettd8 kerros on yhd termoplastinen,
kun se kiinnitetd#n.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd nurjalta puolelta esivalotettu tal-
lentamiskerros on yh# hitsattavissa.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelm#,
tunnettu siitd, ettd nurjalta puolelta esivalote-
tun tallentamiskerroksen nurjalla puolella olevassa, tal-
lentamiskerrosmateriaalista muodostuvassa kerrostasossa on
rajoitetut erilliset fotosilloittuneet kerrososat.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd tallentamiskerros esi-
valotetaan nurjalta puolelta rasterifilmin 1l8pi, jossa on
5-30 %:n s#dvyarvo.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen mene-
telmd8, tunnettu siit4, ettd fotosilloittuva tal-
lentamiskerros on Flekso-painolevy.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 5 mukainen mene-
telm4, tunnettu siitd, ettd valmistetaan paatty-
mittdmdsti pinnoitettu painosylinteri hitsaamalla muodos-
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tetun tallentamiskerroksen liitosreunat ja mahdollisesti
tallentamiskerroksen muotoilevalla jélkik#sittelyllA.

7. Fotosilloittuvalla tallentamiskerroksella pin-
noitettu painosylinteri tai painosylinterihylsy, t u n -
nettu siitd, ettd se on valmistettu jonkin patentti-
vaatimuksen 1 - 6 mukaisella menetelmdlli.
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Patentkrav

1. Férfarande fbr beldggning av tryckcylindrar och
tryckhylsor genom att f#sta ett férbildat, fast, fototvér-
bindbart uppteckningsskikt, som f&r att forkorta tiden,
som kr3vs f8r bildenlig huvudexponering, och f&rbdttra
relieffastsiittningen av det bundna uppteckningsskiktet pa
férhand har fdrexponerats fran den aviga sidan, dvs. den
sidan av skiktet, som ligger mot tryckcylindern eller
tryckhylsan; till en obelagd eller f&rbelagd tryckcylinder
eller tryckhylsa, varvid samtidigt eller efterat utfdrs en
virme- eller tryckbehandling, k 8 n n e t e c kn a t
darav, att det fototv#rbindbara uppteckningsskiktet fdrex-
poneras fran den aviga sidan genom en rasterlik transpa-
rensmall med 5 - 25 streck/cm under anvdndning av en rdr-
exponeringsenhet sa, att skiktet fortfarande 4r termoplas-
tiskt, da det fésts.

2. Fbrfarande enligt patentkravet 1, Kk 4 nn e -
tecknat dirav, att det fran den aviga sidan fdrex-
ponerade uppteckningsskiktet fortfarande &r svetsbart.

3. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k 8 n-
netecknat dirav, att det fran den aviga sidan
fdrexponerade uppteckningsskiktet har pA det aviga skikt-
planet av uppteckningsskiktmaterialet begr#énsade enskilda
fototvarbundna skiktdelar.

4. Fdrfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 3,
k 4annetecknat dirav, att uppteckningsskiktet
férexponeras fradn den aviga sidan genom en rasterfilm med
ett 5 - 30 %:1ig tonvérde.

5. Fbrfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4,
Kk 4annetecknat dirav, att det fototviérbindbara
uppteckningsskiktet &r en flexotryckplatta.

6. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 5,
k annetecknat dirav, att en 8ndldst belagd
tryckcylinder framst#lls genom svetsning av det bildade
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uppteckningsskiktets fogkanter och eventuellt genom en
formgivande efterbehandling av uppteckningsskiktet.

7. Tryckcylinder eller tryckhylsa belagd med ett
fototvidrbindbart uppteckningsskikt, k 8 n ne t e c k-
n ad dirav, att den 4r framstdlld medelst ett f8rfaran-
de enligt nagot av patentkraven 1 - 6.
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