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“ELEMENTO DE IMPRESSAO FLEXOGRAFICA
FOTOPOLIMERIZAVEL, COMPOSITO EM CAMADA PARA A
PRODUCAO DE UM ELEMENTO DE IMPRESSAO FLEXOGRAFICA,
USO DE UM COMPOSITO EM CAMADA, E, PROCESSOS PARA A
PRODUCAO DE UM ELEMENTO DE IMPRESSAO FLEXOGRAFICA
FOTOPOLIMERIZAVEL, E PARA A PRODUCAO DE UMA PLACA DE
IMPRESSAO FLEXOGRAFICA SEM COSTURA, CONTINUA,
CILINDRICA”

Descriciao

A invengdo refere-se a elementos de impressdo flexografica
fotopolimerizaveis, que contém monémeros aliciclicos e a placas de
impressdo flexografica duras, em particular a placas de impressdo flexografica
sem costura, continuas, cilindricas, que podem ser produzidas a partir dos
mesmos.

A dureza e a espessura das placas de impressido flexografica
dependem do meio de impressdo, sobre o qual a impressio devera ser
efetuada. Embora as placas de impresséo flexografica espessas e moles sejam
usadas quando da impressdo de meios de impressdo moles, tais que papelio
corrugado ou caixas de papeldo, as placas de impressdo flexografica
relativamente delgadas e duras sdo usadas para a impressdo em meio tom de
alta qualidade, por exemplo para a impressdo sobre filmes plasticos ou papel.
As placas de impressdo flexograficas, adequadas para a impressio em meio
tom de alta qualidade devem, de um modo particular, apresentar uma ampla
faixa de valor tonal e um pequeno aumento no valor tonal.

As placas de impressdo flexografica podem ser moldadas em
placa ou cilindricas. As placas de impressdo flexografica sdo, em principio,
conhecidas. No caso de uma placa de impressdo flexografica cilindrica, o
cilindro de impressdo da prensa de impressio € provido com uma camada de

impressdo ou um relevo de impressdo sobre toda a circunferéncia. As placas
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de impressdo cilindricas sio muito importantes para a impressdo de padrdes
continuos e sdo usadas, por exemplo, para a impressdo de papéis de parede,
papéis decorativos ou papéis para presentes. No entanto, elas podem ser
também usadas para a impressdo de motivos ndo- continuos, de um modo a
que seja alcangada uma impressdo que possui um custo altamente eficiente, o
quanto possivel, por meio de um arranjo habilidoso de uma pluralidade de
copias.

Em principio, o cilindro de impresséo efetivo para a prensa de
impressdo pode, em si mesmo, ser provido com uma camada de impressio
que o envolva totalmente. No entanto, este procedimento possui a
desvantagem de que, em certas circunstancias, o cilindro de impressio inteiro
tem que ser substituido quando da troca da placa de impressdo. Isto €
extremamente complicado e correspondentemente caro.

O uso das assim denominadas luvas é, portanto, usual. Uma
luva € um corpo oco cilindrico, que é também referido como uma luva, que
foi provido com uma camada de impressdo ou com um relevo de impressio.
A técnica da luva permite uma troca muito rapida e simples da placa de
impressdo. O didmetro interno das luvas corresponde ao didmetro externo do
cilindro de impressdo, de um modo tal que as luvas possam ser simplesmente
empurradas sobre o cilindro de impressdo da prensa de impressdo. O empurrar
para frente e o empurrar para trds das luvas funciona virtualmente
exclusivamente de acordo com o principio de uma almofada de ar: para a
tecnologia da luva, a prensa é equipada com um cilindro de impressio
especial, um assim denominado cilindro de ar. O cilindro de ar possui uma
conexdo de ar comprimido na face extrema, por meio da qual o ar
comprimido pode ser passado ao interior do cilindro. A partir desta, ele pode
emergir novamente través de orificios dispostos na parte externa do cilindro.
Para montar uma luva, o ar comprimido € passado ao interior do cilindro de ar

e emerge novamente nos orificios de saida. A luva pode ser entio empurrada
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sobre o cilindro de ar, porque ela é ligeiramente expandida mediante a
influéncia da almofada de ar, e a almofada de ar reduz, de um modo
substancial, a fric¢do. Quando o suprimento de ar comprimido € terminado, a
expansdo € eliminada e a luva repousa firmemente sobre a superficie do
cilindro de ar. Outros detalhes referentes a técnica de luva sdo expostos, por
exemplo, em “Technik des Flexodrucks [Flexographic printing technique]”,
pagina 73 e seguintes, Coating Verlag, St. Gallen, 1999.

No entanto, as placas de impresséo circulares de alta qualidade
n3o podem ser produzidas simplesmente pelo envolvimento completo do
cilindro de impressdo ou de uma luva com uma placa de impressdo
flexografica processada, pronta para a impressédo. De fato, um intervalo fino
permanece nas extremidades de topejamento da placa de impressdo e, no caso
de motivos continuos reais de copias de offset, sempre também entrecruza as
partes de impressdo da placa. Este intervalo conduz a uma linha claramente
visivel na imagem impressa. De um modo a evitar esta linha, apenas
reservatorios de ndo- impressdo podem estar presentes nesta area; deste modo,
ndo ¢ possivel imprimir quaisquer padrdes desejados. Além disso, existe nesta
técnica o perigo de que o solvente presente na tinta de impressdo possa
penetrar na folga e liberar as extremidades da placa de impressdo a partir do
cilindro de impressdo. Isto conduz a falhas ainda maiores na imagem
impressa. Tragos claramente visiveis ainda permanecem na imagem impressa,
mesmo sobre a ligagdo adesiva das extremidades.

Para a produgdo de placas de impressdo circulares de alta
qualidade, € portanto necessario prover o cilindro de impressdo ou uma luva
com uma camada fotopolimerizavel, formadora de relevo, circundante, por
meio de técnicas adequadas. Isto pode ser efetuado, por exemplo, pelo
revestimento a partir da solugdo ou através de extrusdo anular. No entanto,
ambas as técnicas sdo extremamente complicadas e, portanto,

correspondentemente caras. De um modo particular, uma ferramenta de alta
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precisdo, separada, precisa ser produzida e usada, como uma regra, para cada
novo didmetro externo nestas técnicas. A pratica difundida €, portanto, a de
envolver o cilindro de impressio ou a luva com uma camada
termoplasticamente processavel, pré- fabricada, de material fotopolimerizavel
e para vedar as extremidades de topejamento da camada fotopolimerizavel,
também referida como uma costura, tal como possivel por meio de técnicas
adequadas. Apenas em um segundo estagio, o elemento de impressdo
flexografica fotopolimerizavel cilindrico € processado para fornecer a placa
de impresséo circular acabada.

Na produgdo de elementos de impressdo flexografica
fotopolimerizaveis com o uso de camadas pré- fabricadas, é particularmente
importante vedar a costura de um modo completo e com extrema precisdo. A
importancia deste estagio do processo foi adicionalmente aumentada em anos
recentes. Os elementos de impressdo flexografica fotopolimerizaveis
modernos, como tais, por exemplo, elementos de impressdo flexografica cuja
imagem pode ser formada digitalmente, permitem a producdo de placas de
impressdo flexografica tendo uma resolugdo substancialmente mais alta do
que no caso anterior. A impressdo flexografica est4, portanto, sendo
crescentemente introduzida naquelas areas, que foram anteriormente a reserva
de outros processos de impressdo. Em uma resolu¢ido mais alta, no entanto, as
falhas na superficie de impressdo da placa de impressdo flexografica sio,
além disso, mais rapidamente visiveis. Pela mesma razfo, a alta precisdo
precisa ser também assegurada quando da aplicagdo da camada formadora de
relevo, fotopolimerizavel. As diferencas de espessura na camada de formacio
de relevo possuem um efeito adverso consideravel sobre a concentricidade do
cilindro de impressdo e sobre a qualidade de impressdo. No caso de placas de
impressdo flexografica de alta qualidade, a tolerancia de espessura deve, de
um modo usual, ndo ser superior a £ 10 pm. Se a tolerancia de espessura da

camada fotopolimerizavel da luva ndo for suficiente, a superficie da luva tem
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que ser novamente trabalhada. Um tal procedimento €&, de fato, extremamente
complicado, tedioso, e pouco econémico.

A WO 2004/ 092841 propds, portanto, um processo
aperfeicoado para a produgdo de elementos de impressdo flexografica
fotopolimerizaveis, sem costura, continuos, cilindricos, o que assegura um
melhor fechamento da costura do que nas tecnologias conhecidas, e uma
concentricidade muito boa. Deste modo, os elementos de impressio
flexograficos fotopolimerizaveis, sem costura, continuos, cilindricos, podem
ser produzidos com uma alta qualidade, em um curto periodo de tempo. O
fechamento da costura que pode ser alcancado é muito bom e uma nova
elaboragdo do elemento de impressdo flexografica, obtido través de processos
de moagem e de alizamento complicados, é supérfluo. O processo
compreende os estdgios que se seguem:

a) prover um composito em camada, que compreende, pelo
menos, uma camada de um material fotopolimerizdvel e uma folha de
substrato, que pode ser destacada a partir da camada,

b) cortar aquelas extremidades do compdsito em camada, que
devem ser unidas em tamanho através de cortes conicos,

c) empurrar e prender o cilindro oco sobre um cilindro de
substrato montado de um modo rotativo,

d) aplicar uma camada promotora de adesdo a superficie
externa do cilindro oco,

e) aplicar o compésito em camada cortado em tamanho, com o
lado voltado a partir da folha de substrato temporaria, ao cilindro oco provido
com a camada promotora de adesdo, as extremidades providas com o corte
conico repousando substancialmente, uma sobre o topo da outra, mas ndo em
sobreposic¢ao,

f) destacar a folha de substrato a partir da camada de material

fotopolimerizavel,
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g) unir as extremidades cortadas em uma temperatura abaixo
do ponto de fusdo da camada fotopolimerizavel, colocando-se a superficie da
camada fotopolimerizavel sobre o cilindro oco em contato com um rolo de
calandra rotativo, até que as extremidades cortadas sejam unidas uma a outra,
e

h) remover o cilindro oco processado a partir do cilindro do
substrato.

De um modo a sumarizar, no processo exposto, uma camada
de material fotopolimerizavel € aplicada sem uma folha de substrato, por meio
de uma camada promotora de adesfo, a superficie externa do cilindro oco,
cujas extremidades da camada sdo entdo unidades sem um intervalo, través de
calandragem, sob a agdo de calor.

Eliminar a folha de substrato é indispensavel para o processo
exposto na WO 2004/ 092841, mas esta também associado com certas
desvantagens com relacdo a dureza, que pode ser alcangada, da placa de
impressdo flexografica, que € produzida através do uso do referido elemento
de impressao flexografica.

A dureza da placa de impressdo acabada, a assim denominada
dureza da placa, ¢, de fato, determinada tanto pela dureza da camada de
impressdo elastomérica curada efetiva, como também pela dureza da folha do
substrato. A influéncia da folha de substrato ¢, neste caso, naturalmente, tanto
maior quanto mais fina a camada elastomérica. Pode ser feito referéncia, neste
caso, a titulo de exemplo, a Nyloflex® ACE (de Flint Deutschland GmbH),
que € recomendado, de um modo particular, quanto a alta qualidade
impressdo em meio tom. A dureza da camada elastomérica, curada em si
mesma (isto é, sem o substrato), medida de acordo com a DIN 553505 sobre
um material elastomérico de espessura de 6 mm, é de 62° Shore A. A dureza
da placa, incluindo o filme do substrato (espessura: 175 um) é de 64° Shore A

em uma espessura de placa de 2, 84 mm, 79° Shore A em 1,14 mm e de 88°
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Shore A a 0,76 mm. Se a folha do substrato for removida a partir da placa de
1,14 mm de espessura, a dureza da camada elastomérica remanescente €
apenas de 73, 6° Shore A. A dureza reduzida conduz, durante a impressdo, a
uma faixa de valor tonal menor, em comparagdo com a placa com a folha de
substrato. De um modo particular no caso de placas de impressdo cilindricas,
em que a camada elastomérica € aplicada sem a folha de substrato adicional
ao substrato cilindrico, é, portanto, extremamente desejavel usar camadas
elastoméricas relativamente duras. De um modo a que seja possivel
compensar a referida perda de dureza como um resultado da eliminacio da
folha do substrato, ¢ desejavel que seja tornada disponivel obten¢do de placas
de impressdo flexografica, cuja dureza, de acordo com a DIN 53505 (isto €, a
dureza da camada elastomérica da placa de impressdo acabada sem a folha de
substrato, medida em uma espessura de camada de 6mm), seja, pelo menos,
de 66° Shore A.

No entanto, o aumento da dureza ndo é, de modo algum,
trivial, pois ele é ao mesmo tempo necessario, de um modo a que seja
assegurado que outras propriedades importantes da placa de impressido
flexografica ndo seja deterioradas no curso das medidas para o aumento da
dureza. Em adi¢do a uma dureza suficiente da placa de impressdo, outras
condi¢des limitrofes precisam ser preenchidas, de um modo a que seja
alcangada uma copia impressa muito boa.

(1) Comportamento isotropico da placa de impressdo acabada:

A placa de impresséo flexografica acabada deve apresentar um
comportamento isotrépico, isto €, as propriedades mecénicas e as
propriedades de impressio devem ser independentes da orientacio do
elemento de impressdo flexografica na prensa de impressdo. Uma medida do
grau de anisotropia € o fator de anisotropia AF. A realizagio de placas isentas
de anisotropia mais duras ndo € portanto, trivial, pois a tendéncia de uma

placa de impressdo em relagdo ao comportamento anisotropico aumentada
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com a dureza crescente. Por exemplo, quando do uso de copolimeros em
bloco dispendiosos de estireno e butadieno ou isopreno, a dureza pode ser
usualmente aumentada através do uso de aglutinantes tendo um teor de
estireno mais alto. No entanto, as placas tendo aglutinantes ricos em estireno
possuem uma forte tendéncia a anisotropia. Isto pode ser devido ao fato de
que, em copolimeros em bloco tendo quantidades relativamente pequenas de
estireno, as fases de estireno sejam dispostas, como uma regra, como ilhas
distintas em uma fase de polialcadieno, mas como fases cilindricas ou em
forma de haste no caso de quantidades maiores. No curo da produgio de
elementos de impressdo flexografica, as fases de estireno cilindricas ou em
forma de haste podem se tornar alinhadas, causando um comportamento
anisotropico. Além disso, uma redu¢do do teor de plastificante conduz a uma
placa dura, mas conduz rapidamente a um comportamento anisotropico.

(2) Plasticidade da camada bruta do elemento de impressio flexografica:

A plasticidade da camada bruta (fluxo a frio) do elemento de
impressdo flexografica fotopolimerizavel, ainda ndo exposto, deve ser tdo
baixa quanto possivel, pois o armazenamento, a manipulacio e a
processabilidade para o elemento de impressio flexografica sdo
significativamente complicadas por uma plasticidade da camada bruta
excessivamente alta. No caso em que a plasticidade da camada de matéria
prima seja muito elevada, uma leve pressdo sobre o elemento de impressdo
flexografica, por exemplo, devido a uma manipula¢do inepta do elemento de
impressdo flexografica, pode ser suficiente para conduzir a uma deformagio
irreversivel da camada, de um modo tal que, como uma consequéncia, uma
placa de impressdo flexografica inteiramente inutilizavel seja obtida. De um
modo particular, se a dureza da placa de impressdo tiver que ser alcancada
através de uma concentra¢gdo de mondmero mais alta na camada
fotopolimerizavel, é precisamente esta concentracio de mondémero mais alta

que ird conduzir a um aumento significativo na plasticidade da camada de
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(3) Processabilidade esférica da camada fotopolimerizavel:

O elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel, ndo-
exposto, deve ser capaz de um processamento esférico através do processo
descrito na WO 2004/ 092841. Uma boa processabilidade esférica esta
correlacionada com o indice de fluxo em fusfo do elemento de impressdo
flexografica fotopolimerizavel na temperatura de processamento. Quanto mais
elevado este o for, melhor sera a processabilidade esférica da placa. O indice
de fluxo em fusdo da camada fotopolimerizdavel em uma temperatura de
100°C e com um peso aplicado de 5 kg, foi usado como uma medida da
processabilidade esférica.

Constituiu um objeto da presente invengdo, prover elementos
de impressdo flexografica fotopolimerizaveis aperfei¢oados, que podem ser
processados a placas de impressdo flexografica tendo uma maior dureza, em
particular para placas de impressdo flexografica, nas quais a dureza Shore A
da camada elastomérica € uma dureza Shore A de pelo menos 66°, medida de
acordo com a DIN 53505 sobre uma camada de espessura de 6mm sem uma
folha de substrato, sem que deste modo sejam obtidos elementos de impressdo
flexografica anisotrépicos.

Constituiu ainda um outro objeto da inven¢ido, de um modo
particular, prover um elemento de impressdo flexografica, sem costura,
continuo, cilindrico, que pode ser produzido através do processo descrito na
WO 2004/ 092841 e com o qual é alcangada uma cOpia impressa muito boa.
De um modo particular, a placa de impressdo flexografica produzida ira
fornecer um pequeno aumento no valor tonal € uma ampla faixa de valor tonal
durante a impressdo e ndo devera apresentar qualquer anisotropia. A camada
formadora de relevo fotopolimerizdvel deve apresentar uma boa
processabilidade esférica e uma plasticidade da camada bruta aceitavel.

De um modo surpreendente, foi verificado que elementos de
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impressao flexografica mais duros, mas contudo substancialmente isentos de
anisotropia, tendo uma plasticidade de camada bruta aceitavel e, contudo,
uma boa processabilidade esférica da camada fotopolimerizavel, sdo providos
através do uso de mondmeros especiais na camada formadora de relevo,
fotopolimerizavel.

Deste modo, a invengdo refere-se a um elemento de impresséo
flexografica fotopolimerizavel para a produg¢do de placas de impressdo
flexografica duras, compreendendo pelo menos:

- um substrato dimensionalmente estavel,

- uma camada formadora de relevo, fotopolimerizavel,
contendo, com base em cada caso, a quantidade total de todos os componentes
da camada formadora de relevo,

e 40 a 90%, em peso, de um aglutinante contendo pelo menos
um copolimero em bloco elastomérico termoplastico, que compreende pelo
menos um bloco formado a partir de um alquenil aromatico e pelo menos um
bloco formado a partir de 1,3-dieno,

e 0,1 a 20%, em peso, de mondOmeros etilenicamente
insaturados M,

e 0,1 a 5%, em peso, de um fotoiniciador, e

e 1 a 40%, em peso, de plastificante,
caracterizado pelo fato de que a camada formadora de relevo,
fotopolimerizavel, contém pelo menos um mondémero etilenicamente
insaturado M1 da féormula geral E,- R" como mondmeros M, E representando
um grupo etilenicamente insaturado e n representando um numero natural de
1 a 3, e R” representando um radical hidrocarboneto, saturado ou insaturado,
aliciclico, que possui pelo menos 6 atomos de carbono, e que pode ser
também opcionalmente substituido por outros grupos hidrocarboneto lineares
ou ramificados aliféticos, e, em adigdo, pode também, de um modo opcional,

conter um ou mais outros monomeros M2.
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Os elementos de impressdo flexografica fotopolimerizaveis de
acordo com a inveng¢do podem ser tanto elementos de impressdo flexografica
em forma de placa, como cilindricos, de um modo preferido sendo elementos
de impressdo flexografica sem costura, continuos. Em uma modalidade
preferida da invengdo, os elementos de impressdo flexografica sdo elementos
de impressao flexografica cilindricos.

A presente invengdo refere-se ainda a um compdsito em
camada, que compreende uma folha de substrato temporaria, destacavel, de
um modo opcional uma camada de substrato elastomérica, a camada
formadora de relevo, fotopolimerizavel, e uma folha de cobertura temporaria
destacavel para a produgcdo de um elemento de impressdo flexografica
cilindrico.

Substratos dimensionalmente estaveis adequados si3o os
substratos conhecidos a partir da tecnologia de placa impressa flexografica,
por exemplo, placas, folhas ou tubos cilindricos. Os materiais dos substratos
podem ser, por exemplo, metais, tais que, por exemplo, ago ou aluminio, ou
plasticos, tais que, por exemplo, tereftalato de polietileno, tereftalato de
polibutileno, naftalato de polietileno ou policarbonato. Os substratos podem,
de um modo opcional, ter sido tratados com camadas de promogdo de adesdo
convencionais.

O material fotopolimerizavel presente na camada formadora de
relevo, fotopolimerizavel, compreende pelo menos um copolimero em bloco
elastomérico termoplastico, pelo menos um mondmero etilenicamente
insaturado, pelo menos um fotoiniciador, pelo menos um plastificante, e, de
um modo opcional, ainda outros componentes.

Os copolimeros em bloco elastoméricos termoplasticos
compreendem pelo menos um bloco, que é formado a partir de alquenil
aromaticos, e um bloco, que € formado a partir de 1,3- alcadienos. Os alquenil

aromaticos podem ser, por exemplo, estireno, o-metil estireno ou vinil
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tolueno. O estireno é preferido. E possivel usar copolimeros em bloco do tipo
estireno- butadieno (bloco médio: fase butadieno), do tipo estireno- isopreno
(bloco médio: fase isopreno) ou do tipo estireno-butadieno-isopreno (bloco
meédio: fase butadieno- isopreno). Os copolimeros em loco podem ser
lineares, ramificados ou copolimeros em bloco radiais. De um modo geral,
eles sdo copolimeros de trés blocos do tipo A — B- A, mas podem ser também
copolimeros de dois blocos do tipo A- B, ou aqueles tendo uma pluralidade de
blocos elastoméricos e termoplasticos alternados, por exemplo, A- B- A- B-
A. E também possivel usar misturas de dois ou mais copolimeros em bloco
diferentes. Os copolimeros de trés blocos comercialmente disponiveis contém,
de um modo frequente, certas proporgdes de copolimeros de dois blocos. As
unidades dieno podem ser 1,2- ou 1,4-ligadas. Os copolimeros em bloco
elastoméricos termoplasticos tendo blocos terminais de estireno € um bloco
médio estireno- butadieno aleatério, que estdo disponiveis sob a marca
Styroflex®, podem, além disso, ser usados. Naturalmente, é também possivel
usar misturas de uma pluralidade de aglutinantes elastoméricos
termoplésticos, contanto que as propriedades da camada formadora de relevo
ndo sejam influenciadas, de um modo adverso, por estes.

Em uma modalidade preferida, um aglutinante do tipo
estireno- butadieno € usado. Os aglutinantes particularmente preferidos sio
copolimeros em bloco lineares, radiais ou ramificados, do tipo estireno-
butadieno. Estes copolimeros em bloco possuem um peso molecular médio
M,, (média em peso) de 80 000 a 150 000 g/ mol e de um modo
particularmente preferido de 90 000 a 130 000 g/ mol, e possuem um teor de
estireno de 20 a 40%, em peso, de um modo preferido de 20 a 35%, em peso,
e de um modo particularmente preferido de 20 a 30%, em peso.

Em uma outra modalidade preferida da inveng¢édo, o aglutinante
¢ do tipo estireno- isopreno. Os aglutinantes preferidos do tipo estireno-

isopreno contém, como uma regra, de 13 a 40%, em peso, de um modo
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preferido de 13 a 35%, em peso, € de um modo em particular preferido, de 14
a 30%, em peso, de estireno.

Em adigdo aos referidos copolimeros em bloco, a camada
fotopolimerizavel pode também compreender outros aglutinantes
elastoméricos, que diferem dos copolimeros em bloco. No caso de tais
aglutinantes adicionais, também referidos como a aglutinantes secundarios, as
propriedades da camada fotopolimerizavel podem ser modificadas. Como
uma regra, a quantidade dos referidos aglutinantes secundérios ndo deve
exceder a 25%, em peso, com base na quantidade total de todos os
aglutinantes usados. De um modo preferido, a quantidade nfo deve exceder a
15%, em peso, de um modo em particular preferido ndo deve exceder a 10%,
em peso, e de um modo muito particularmente preferido, exclusivamente os
referidos copolimeros em bloco de alquenil aromaticos e de 1,3-dienos estdo
presentes.

A quantidade total de aglutinantes €, neste caso, de 40 a 90%,
em peso, com base na soma de todos os constituintes da camada formadora de
relevo, de um modo preferido de 45 a 75%, em peso, e de um modo muito
particularmente preferido de 50 a 70%, em peso.

A camada formadora de relevo fotopolimerizavel compreende,
além disso, pelo menos um monoémero etilenicamente insaturado M. Os
mondémeros M usados sdo compativeis com os aglutinantes e possuem pelo
menos um grupo etilenicamente insaturado, polimerizavel. Em adi¢do ao
monomero etilenicamente insaturado ou mondémeros M1, outros monomeros
etilenicamente insaturados M2 podem estar presentes.

Os mondémeros M1 sf3o compativeis com os blocos
polialcadieno dos aglutinantes, isto ¢ com o bloco médio no caso de
copolimeros de trés blocos. Monémeros adequados M1 possuem a féormula
geral E-R", R" representando um radical hidrocarboneto n- valente, E

representando um grupo etilenicamente insaturado e n representando um



10

15

20

25

14

numero natural de 1 a 3, de um modo preferido 1 ou 2. Os grupos
etilenicamente insaturados sio, de um modo preferido, grupos acrilato ou
metacrilato. Pelo menos um mondémero M1, que compreende dois grupos
etilenicamente insaturados E, de um modo particular dois grupos
(met)acrilato, é preferivelmente usado.

De acordo com a invengdo, o radical hidrocarboneto R" é um
radical hidrocarboneto saturado ou insaturado, aliciclico, que possui pelo
menos 6 atomos de carbono, e que pode, de um modo opcional, ser também
substituido por outros grupos hidrocarboneto lineares ou ramificados
alifaticos. No contexto desta invengdo, o termo aliciclico € usado no sentido
usual, ou seja para radicais hidrocarboneto alifaticos saturados ou insaturados,
que possuem elementos estruturais ciclicos. Estes ndo sdo, portanto, radicais
hidrocarboneto aromaticos. O radical aliciclico pode ser um radical
monocilico ou um radical policiclico, em particular um radical bi- ou
triciclico. Os radicais aliciclicos saturados sdo preferidos. Os radicais
preferidos compreendem pelo menos um anel de cinco membros e/ ou pelo
menos um anel de seis membros como um elemento estrutural.

Os monoémeros M1 sdo selecionados a partir do grupo, que
consiste dos mondmeros:

Mila: mono (met)acrilatos da férmula geral H, = CR- C(O)O-
R', R representando H ou um grupo metila, e R! sendo um radical
hidrocarboneto aliciclico, monovalente, tendo de 6 a 20, de um modo
preferido de 6 a 16, atomos de carbono,

e)

MI1b: di(met)acrilatos da férmula geral H, = CR- C(O)O- R2-
O(O)C= CH;, R representando H ou um grupo metila, e R? sendo um radical
hidrocarboneto aliciclico divalente tendo de 10 a 20, de um modo preferido de
12 a 20, atomos de carbono.

Exemplos de mondmeros adequados M1a sdo (met)acrilato de
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ciclo-hexila, (met)acrilatos de ciclo-hexila substituidos, tais que (met)acrilato
de 4-terc-butilciclo-hexila, (met) acrilato de isobornila e (met) acrilato de
diciclopentadienila.

Exemplos de mondémeros M1b adequados sdo diacrilato de
triciclodecanodimetanol e dimetacrilato de triciclodecanodimetanol.

O mondémero M1 €, de um modo particularmente preferido,
diacrilato de triciclodecanodimetanol.

Devido a sua compatibilidade com as fases polialcadieno, os
mondmeros M1, usados de acordo com a inveng¢éo, parecem se acumular, de
um modo preferencial, nas fases polialcadieno e, deste modo, aumentam o
volume das fases polialcadieno. Isto parece aumentar, de um modo efetivo, os
valores das placas de impressdo flexografica e, ao mesmo tempo, suprimir a
orientacdo das fases de estireno, de um modo a fornecer fases cilindricas ou
tipo haste.

De fato, misturas de diferentes monémeros M1 podem ser
também usadas. De um modo geral, a quantidade de monémeros M1 € de 0,1
a 20%, em peso, de um modo preferido de 0,5 a 18%, em peso, € de um modo
particularmente preferido de 2 a 15%, em peso, e de um modo muito
particularmente preferido, de 4 a 13%, em peso, e, por exemplo, de 6 a 13%,
em peso, com base na soma de todos os constituintes da camada formadora de
relevo.

Em adigdo aos mondmeros M1 usados de acordo com a
invenc¢do, outros comondmeros M2, que diferem dos monémeros M1 podem
ser também usados. Os comondémeros M2, que podem ser usados, sdo, de um
modo particular, os ésteres ou amidas do 4cido acrilico ou acido metacrilico
com alcoois mono- ou polifuncionais, aminas, amino alcoois e hidréxi éteres
e hidroxi ésteres, ésteres do acido fumarico ou maleico € compostos alilicos,
ésteres ou amidas do 4cido acrilico ou do acido metacrilico sendo preferidos.

Diacrilato de 1,4-butanodiol, diacrilato de 1,6-hexanodiol, dimetacrilato de
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1,6- hexanodiol, diacrilato de 1,9-nonanodiol, tri(met)acrilato de
trimetilolpropano, fumarato de dioctila e N- dodecilamida sdo preferidos e o
diacrilato de 1,6-hexanodiol é, de um modo particular, preferido. De um
modo geral, a quantidade de comonémeros M2 ¢é de 0 a 10%, em peso, de um
modo preferido de 0 a 8%, em peso, e de um modo particularmente preferido
de 0 a 6%, em peso, com base na soma de todos os constituintes da camada
formadora de relevo.

Se outros mondmeros M2 estiverem presentes na camada
formadora de relevo fotopolimerizavel, a razio, em peso, dos mondmeros
M1: M2 deve ser de, pelo menos, 1:1, de um modo preferido de, pelo menos,
1,5:1, de um modo em particular preferido de, pelo menos 2:1, e de um modo
muito particularmente preferido de, pelo menos, 3:1. Ela ndo ¢, de um modo
preferido, superior a 10:1. A quantidade total de todos os mondmeros M1 e
M2 na camada ¢ de 0,1 a 20%, em peso, de um modo preferido de 0,5 a 18%,
em peso, de um modo particularmente preferido de 2 a 15%, em peso, de um
modo muito particularmente preferido de 4 a 18%, em peso, €, por exemplo,
de 8 a 15%, em peso, com base na soma de todos os constituintes da camada
formadora de relevo.

Em uma modalidade preferida da inven¢do, a camada
formadora de relevo, fotopolimerizavel, compreende, como o0 mondmero M,
pelo menos um mondémero M1b e pelo menos um monémero M2, a razio de
M1: M2 sendo de, pelo menos, 3:1 e, de um modo preferido ndo superior a
10: 1. M2 ¢é preferivelmente um mondmero tendo dois grupos (met)acrilato.

Em uma modalidade particularmente preferida da inveng¢do, a
camada formador de relevo, fotopolimerizavel, compreende, como
monodmeros M1, pelo menos diacrilato de triciclodecanodimetanol e um outro
mondmero M2, em uma razdo de, pelo menos 3:1, e de um modo preferido de
10:1, e a quantidade total de diacrilato de triciclodecanodimetanol e o outro

mondmero M2 sendo preferivelmente de 10 a 15%, em peso. Nesta
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modalidade, M2 é, de um modo preferido, o diacrilato de 1,6-hexanodiol.

A camada formadora de relevo, fotopolimerizavel,
compreende ainda, pelo menos, um fotoiniciador ou um sistema fotoiniciador.
Exemplos de iniciadores adequados sdo benzoina ou derivados de benzoina,
tais que metil benzoina ou éter de benzoina, derivados de benzila, tais que
benzil cetais, 6xidos de acilarilfosfina, ésteres do 4acido acilarilfosfinico,
quinonas polinucleares ou benzofenonas. A quantidade de fotoiniciador na
camada formadora de relevo, é, como uma regra, de 0,1 a 5%, em peso, de um
modo preferido de 0,5 a 4%, em peso, e de um modo muito particularmente
preferido de 1 a 3 %, em peso, com base na quantidade de todos os
constituintes da camada formadora de relevo.

De acordo com a invengdo, a camada formadora de relevo
compreende ainda um plastificante. E também possivel usar misturas de
diferentes plastificantes. Exemplos de plastificantes adequados compreende
os Oleos naturais modificados e ndo- modificados e as resinas naturais, tais
que os Oleos parafinicos de alto ponto de ebuli¢do, nafténicos ou 6leos
minerais aromaticos, oligdmeros sintéticos ou resinas, tais que oligoestireno,
ésteres de alto ponto de ebuligdo, copolimeros de estireno- butadieno
oligoméricos, copolimeros de o-metilestireno/ p-  metilestireno,
oligobutadienos liquidos, em particular aqueles que possuem um peso
molecular de entre 500 e 5000 g/ mol, ou copolimeros de acrilonitrila-
butadieno oligoméricos liquidos ou copolimeros de etileno- propileno- dieno
oligoméricos. Oleos de polibutadieno, ésteres alifaticos de alto ponto de
ebulicdo e o6leos minerais ou borracha de isopreno liquidas, de um modo
preferido tendo um peso molecular de 500 a 5000 g/ mol e uma viscosidade
de 500 a 20000 mPa.s a 25°C. De um modo particularmente preferido, os
plastificantes séo 6leos de polibutadieno tendo uma alta proporgdo de grupos
1,2-vinila, pois estes conduzem a uma densidade de reticulagdo mais alta e,

portanto, a placas mais duras, em comparagdo com os Oleos de polibutadieno
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tendo um baixo teor de grupo 1,2-vinila. De um modo geral, a proporgdo de
grupos 1,2-vinila, com base no teor total de grupos vinila, é > 10%, de um
modo preferido de > 25%, e de um modo em particular preferido de > 40%.
De um modo geral, o teor de plastificante ¢ de 0 a 40%, em peso,
preferivelmente de 10 a 35%, em peso, de um modo em particular preferido
de 15 a 30%, em peso.

A camada formadora de relevo fotopolimerizavel pode, além
disso, conter aditivos tipicos. Exemplos de tais aditivos sdo corantes,
inibidores de polimerizacdo térmica, filtros e antioxidantes. No entanto, a
quantidade de tais aditivos deve, como uma regra, ndo exceder a 10%, em
peso, com base na quantidade de todos os componentes da camada formadora
de relevo, de um modo preferido, de 5%, em peso.

A plasticidade da camada de matéria prima da camada
formadora de relevo fotopolimerizavel (antes da fotopolimerizagdo/
revelacdo) €, de um modo geral, de 5 a 16, de um modo preferidode 8 a 15. A
plasticidade da camada bruta € a diferenga entre a espessura da camada inicial
da camada formadora de relevo fotopolimerizdvel e a espessura da camada
apls a carga com um peso de 50 g durante um minuto, a diferenga sendo
mencionada em % do valor inicial.

O indice de fluxo em fusdo (MVR) para a camada formadora
de relevo, fotopolimerizavel (antes da fotopolimeriz¢do/revelagdo) €, de um
modo geral, de 5 a 50 cm?®/ 10 minutos, preferivelmente de 8 a 50 cm?/ 10
minutos. O indice de fluxo em fusdo (MVR) € determinado em uma
temperatura de 100°C e com um peso aplicado de 5 kg, tal como descrito na
DIN ISO 1133.

Devido ao uso de monomeros especiais, a dureza da camada
de relevo das placas de impressdo flexografica, isto € das camadas de relevo
fotopolimerizadas, obtidas a partir das camadas fotopolimerizaveis através de

polimerizagio, é, de acordo com a invengdo, de pelo menos 66° Shore A, de
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acordo com a DIN 53505. O método de medigdo € descrito, em detalhes, na
se¢do experimental. De um modo geral, a dureza Shore A da camada
fotopolimerizada € de 66 a 90 ° Shore A, de um modo preferido de 66 a 85°
Shore A e de um modo muito particularmente preferido de 68 a 85° Shore A.

De um modo geral, o fator de anisotropia da camada de relevo
das placas de impressdo flexografica € inferior a 1,2, de um modo preferido
inferior a 1,1. O fato de anisotropia AF € definido como se segue:

AF = omp (125%) o1p (125%) se oup (125%) > o1p(125%)

AF = o1p(125%)/ omp (125%) se o1p(125%) > omp (125%)
em que,

oMmp(125%) € o esforgo de tragdo na direcdo de extrusdo em
um alongamento de 125%, e

om(125%) é o esfor¢co de tragdo na dire¢cdo transversal a
diregdo de extrusdo em 125% de alongamento.

Uma camada de substrato elastomérico pode estar
opcionalmente presente na folha do substrato revestida, de um modo opcional,
com a camada de liberagdo nédo- pegajosa. Sob condi¢des de processamento, a
camada de substrato elastomérico possui uma capacidade de fusdo e de fluxo
e possui uma adesdo suficientemente alta a camada de promog¢do de adesio
aplicada ao cilindro oco ou a fita adesiva, mesmo apds a exposi¢do ou pré-
exposicdo a partir da parte posterior. A camada de substrato pode ser, de um
modo opcional, fotoquimicamente reticulavel.

A camada de substrato elastomérico pode substituir a folha de
substrato ausente com relagdo as propriedades mecinicas da mesma. Deste
modo, apesar da auséncia da folha de substrato rigido, ndo existe a formacio
de extremidades iniciais na impressio. Em contraste com uma folha de
substrato, no entanto, ela ndo € capaz de fusio e de fluxo sob as condi¢des de
processamento. Além disso, a camada de substrato pode apresentar uma

adesdo mais alta a camada de promogdo de adesfo aplicada ao cilindro oco,
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do que a camada formadora de relevo fotopolimerizavel. O intervalo da fita é
ligado devido a dureza e a rigidez da camada de substrato. A camada
formadora de relevo fotopolimerizavel esta presente sobre a camada de
substrato elastomérico.

Como a camada formadora de relevo fotopolimerizavel, a
camada de substrato elastomérico, também, contém, pelo menos, um
aglutinante elastomérico.

Os aglutinantes elastoméricos muito particularmente presentes
na camada de substrato elastomérico sdo copolimeros de trés blocos do tipo
A- B- A, copolimeros de bloco radial do tipo (AB),, nos quais A € estireno e
B ¢ um dieno, e copolimeros estatisticos e copolimeros aleatdrios de estireno
e um dieno. No caso da camada de substrato elastomérico, a quantidade total
de aglutinantes elastoméricos pode ser de até 100%, em peso. De um modo
usual, ela é de 75 a 100%, em peso, de um modo preferido de 85 a 100%, em
peso, e de um modo particularmente preferido de 90 a 100%, em peso.

Os elementos de impressdo flexografica fotopolimerizaveis de
acordo com a inveng¢do podem ser produzidos através de métodos em si
conhecidos, em principio, daqueles conhecidos na arte, por exemplo, extrusdo
em fusdo, fusdo ou laminagfo em um processo de producio de estidgio Gnico
ou de varios estagios. A produgdo por meio de extrusdo em fusdo, na qual
primeiramente os constituintes da camada formadora de relevo sdo
misturados, um com o outro, em uma extrusora com aquecimento, € preferida.
Para a producdo de elementos de impressdo flexografica do tipo folha, o
material fotopolimerizavel a partir da extrusora pode ser aplicado através de
uma matriz de fenda, entre duas folhas, e o compoésito em camada pode ser
calandrado, o tipo de folhas dependendo do uso desejado. Neste caso, podem
ser folhas que apresentem uma boa adesdo a camada fotopolimerizavel ou
folhas prontamente destacdveis (temporarias). Para a produgdo de elementos

de impressdo flexografica do tipo folha, uma folha de substrato fortemente
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adesiva e uma folha de cobertura destacavel sio geralmente usadas. E
intencionado submeter a camada a um processo adicional através do processo
abaixo descrito, de um modo a fornecer elementos de impressido flexografica
cilindricos, duas folhas destacaveis sendo usadas. Para a produgido de
elementos de impressdo flexografica fotopolimerizaveis, uma camada sem
costura pode ser também aplicada diretamente a um substrato cilindrico, por
meio de extrusdo anular. A espessura da camada fotopolimerizavel é, de um
modo geral, de 0,4 a 7 mm, de um modo preferido de 0,5 a 4 mm, e de um
modo particularmente preferido de 0,7 a 2,5 mm.

A produgdo de elementos de imprésséo flexografica sem
costura continuos cilindricos e o processamento adicional dos mesmos, de um
modo a fornecer placas de impressdo sem costura continuas pode ser efetuada
com base no processo descrito na WO 2004/09841.

Deste modo, um elemento de impressdo flexografica
fotopolimerizavel, sem costura, continuo, cilindro é produzido por,

a) prover um composito em camada, que compreende uma
folha de substrato temporario destacavel, de um modo opcional uma camada
de substrato elastomérico, uma camada formadora de relevo
fotopolimerizavel, como definido em qualquer uma das reivindica¢des 1 a 11,
e uma folha de cobertura destacavel,

b) cortar no tamanho as extremidades do compoésito em
camada, que devem ser unidas,

c) empurrar e reter um cilindro oco sobre um cilindro de
suporte montado de um modo giratério,

d) aplicar uma camada promotora de adesdo a superficie
externa do cilindro oco,

e) aplicar o compésito em camada, cortado no tamanho, e que
compreende a camada formadora de relevo fotopolimerizavel, opcionalmente

a camada de substrato elastomérico e a folha de cobertura destacavel ao
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cilindro oco, provido com a camada promotora de adesdo, apds destacar a
folha de substrato temporaria com a camada formadora de relevo
fotopolimerizavel ou a folha de substrato elastomérico,

f) destacar a folha de cobertura a partir da camada de material
fotopolimerizavel,

g) unir as extremidades cortadas em uma temperatura abaixo
do ponto de fusdo da camada fotopolimerizavel pela colocagdo da superficie
da camada fotopolimerizavel sobre o cilindro oco em contato com um rolo de
calandra giratorio, até que as extremidades cortadas sejam unidas uma a outra,

h) remover o cilindro oco processado a partir do cilindro de
suporte.

Os elementos de impresséo flexografica cilindricos podem, no
entanto, ser também produzidos através de outras técnicas.

Uma camada pré- fabricada de material fotopolimerizavel é
produzida como o material de partida para um processo de acordo com a WO
2004/ 092841. A camada fotopolimerizavel pode ser, de um modo opcional,
previamente exposta a luz actinica a partir da parte posterior, antes da
aplicagdo ao cilindro oco. A exposi¢do prévia deve, como uma regra, ser
efetuada antes que o compdsito em camada tenha sido cortado ao tamanho no
estagio (b), de um modo a assegurar a exposi¢do prévia uniforme,
homogénea, mesmo nas regides de extremidade. Se uma luva transparente a
UV fosse usada, a exposi¢do prévia pode ser também efetuada a partir do
interior da luva, ap6s a aplicagdo da camada a luva. Aquelas extremidades do
composito em camada providas, que devem ser unidas, sio entdo cortadas no
tamanho.

O corte no tamanho das extremidades a serem unidas € entio
efetuada, de um modo preferido, por cortes cdnicos.

Os cilindros ocos, usados como substratos, sdo, de um modo

usual, cilindros ocos que sdo adequados para montagem de cilindros de ar,
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isto €, eles podem se expandir ligeiramente sob a influéncia de ar
comprimido. Tais cilindros ocos sdo também referidos como luvas, luvas
basicas, ou os similares.

Os cilindros ocos usados sfo entdo empurrados sobre um
cilindro de suporte montado de um modo giratérios e retidos, de um modo tal
que o cilindro oco esteja firmemente conectado ao cilindro de suporte. O
cilindro oco retém, de um modo firme, o cilindro oco para o processo de
calandragem subsequente.

Depois disso, a camada de promog¢do de adesdo € aplicada a
superficie externa do cilindro oco. A camada promotora de adesdo deve
conferir uma boa adesio mesmo em temperaturas elevadas, como sdo
prevalecentes durante o processo de calandragem. Ela deve, de um modo
particular, conferir uma resisténcia ao cisalhamento muito boa, de um modo
tal que a camada fotopolimerizavel ndo deslize sobre a superficie do cilindro
oco durante o processo de calandragem. A camada promotora de adesio pode
ser um revestimento promotor de adesio adequado, que € aplicado a
superficie do cilindro oco. No entanto, a camada promotora de adesdo €, de
um modo preferido, uma folha adesiva de duplo lado. De um modo particular,
as folhas adesivas podem ser folhas adesivas de espuma, que possuem, de um
modo adicional, uma camada de espuma amortecedora.

A camada de fotopolimerizagdo € entdo aplicada ao cilindro
oco provido com a camada promotora de adesfo. Se aquelas extremidades do
composito em camada, que devem ser unidas, tiverem sido cortadas por meio
de cortes conicos, as extremidades providas com o corte conico repousam
substancialmente, uma sobre o topo da outra, sem sobreposi¢io. Apés a
aplicagdo da camada, a folha de cobertura temporaria, incluindo qualquer
camada de liberagdo ndo- pegajosa presente, é destacada a partir da camada
de material fotopolimérico.

As extremidades cortadas s3o entdo unidas. Para a unido das
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extremidades cortadas, a superficie da camada fotopolimerizavel sobre o
cilindro oco € colocada em contato com um rolo de calandra giratério, até que
as extremidades cortadas sejam unidas, uma a outra. O cilindro de suporte e o
rolo da calandra giram em dire¢des opostas. A pressdo da calandra necessaria
¢ determinada por aquele versado na arte de acordo com o tipo de camada
fotopolimerizavel, através do ajuste da distancia entre o cilindro de suporte e
o rolo da calandra. A temperatura de calandragem depende do tipo de camada
fotopolimerizavel e das propriedades desejadas. De acordo com a invengéo, a
temperatura do rolo de calandragem é, no entanto, ajustada de um modo tal
que a temperatura da camada fotopolimerizavel esteja, em qualquer caso,
abaixo do ponto de fusido da mesma. De um modo satisfatdorio, o calor é
suprido através do uso de um rolo de calandra aquecido a partir do interior,
um radiador IV ou correntes de gas quentes. Na verdade, as fontes de calor
podem ser também combinadas. Como uma regra, a temperatura durante a
calandragem ¢ de 80 a 140°C, de um modo preferido de 90 a 130°C, medida,
em cada caso, na superficie da camada fotopolimerizavel. Como uma regra,
cerca de 15 minutos s@o requerido para o fechamento do intervalo completo,
este periodo de tempo dependendo também do curso da temperatura e da
pressdo selecionadas.

Ap6s a vedacdo da costura e opcionalmente do resfriamento, o
cilindro oco/ luva acabada é novamente removido a partir do cilindro de
suporte.

O processamento adicional dos elementos de impressdo
flexografica fotopolimerizaveis para fornecer as placas de impressdo
flexografica acabadas pode ser efetuado através de varias técnicas. Os
elementos de impressdo flexografica podem, por exemplo, ser expostos em
forma de imagem, em um modo em si conhecido, em principio, e as partes
ndo- expostas da camada formadora de relevo podem ser entdo removidas por

meio de um processo de revelagdo adequado. A exposi¢do em forma de
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imagem pode ser entdo, em principio, efetuada através da cobertura dos
elementos de impressdo flexografica fotopolimerizdveis com uma madscara
fotografica e exposi¢ido através da mascara.

De um modo preferido, no entanto, a formagéo de imagem nio
¢ executada por meio de mascaras digitais. Tais mascaras s3o também
conhecidas como mascaras in situ. Para este propdsito, uma camada, que
forma imagem digitalmente, é primeiramente aplicada a camada formadora de
relevo, fotopolimerizavel. A camada, que forma imagem digitalmente, € de
um modo preferido, uma camada de ablagdo por IV, uma camada a jato de
tinta, ou uma camada que ¢ inscrita termograficamente.

As camadas de ablagdo por IV sfo opacas a comprimentos de
onda de luz actinica e, de um modo usual, compreendem um aglutinante e
pelo menos um absorvedor de IV, tal que, por exemplo, o negro- de fumo. O
negro- de- fumo também assegura que a camada seja opaca. Uma mascara
pode ser escrita no interior da camada de ablag&o por IV por meio de um laser
de IV, isto €, a camada € decomposta e € removida em pontos, em que eles
sdo impingidos com os feixes de laser. Exemplos de formag¢io de imagem de
elementos de impressédo flexografica usando as madscaras de ablagdo por IV
sdo expostos, por exemplo, na EP- A 654 150 ou na EP- A 1 069 475.

No caso de camadas a jato de tinta, uma camada que pode ser
inscrita com tintas de jato de tinta e que € transparente a luz actinica, por
exemplo, uma camada de gelatina, é aplicada. Uma mascara € aplicada sobre
a mesma por meio de impressoras a jato de tinta, usando tinta opaca. Os
exemplos sdo expostos na EP- A 1 072 953.

As camadas termograficas sfo camadas, que contém
substancias, que se tornam pretas sob a influéncia do calor. Tais camadas
compreendem, por exemplo, um aglutinante e um sal de prata organico, que
pode formar imagens através de uma impressora tendo uma cabeca de

impressdo térmica. Os exemplos sdo expostos na EP- A 1 070 989.
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As camadas, que formam imagens digitalmente, podem ser
produzidas através da dissolugdo ou dispersdo de todos os constituintes da
respectiva camada em um solvente adequado e aplica¢do da solu¢do a camada
fotopolimerizavcel do elemento de impressio flexografica cilindrico, seguido
pela evaporagdo do solvente. A aplicagdo da camada, que forma imagem
digitalmente, pode ser efetuada, por exemplo, através da pulveriza¢do sobre,
ou através de meios da técnica descrita pela EP- A 1 158 365.

Apos a aplicagdo da camada, que forma imagem digitalmente,
a imagem da ultima € formada por meio da respectiva técnica adequada, e a
camada fotopolimerizavel é entfo exposta a luz actinica através da madscara
resultante, de um modo em si conhecido, em principio. A luz actinica, isto &,
quimicamente “ativa” é, de um modo particular, a radiagio UVA ou UV/VIS.
As unidades de exposi¢do para os elementos de impressdo flexografica em
forma de placa e as unidades de exposi¢do cilindricas rotativas para a
exposi¢cdo uniforme de elementos de impressdo flexografica cilindricos estdo
comercialmente disponiveis.

A revelagdo da camada exposta em forma de imagem pode ser
efetuada de um modo convencional, por meio de um solvente ou mistura de
solventes. As partes ndo- expostas da camada de relevo, isto €, aquelas partes
cobertas com a mascara, sdo removidas através da dissolu¢do no revelador,
enquanto que as partes expostas, isto € reticuladas, sdo retidas. A mdascara ou
o restante da madascara € igualmente removido a partir do revelador, se os
componentes forem soliiveis no mesmo. Se a mascara ndo for solavel no
revelador, ela € entdo removida com o auxilio de um segundo solvente, de um
modo opcional anteriormente a revelacgio.

Revelagdo pode ser também executada de um modo térmico.
Na revelagdo térmica, nenhum solvente € usado. Em vez disso, apds a
exposi¢do em forma de imagem, a camada formadora de relevo é colocada em

contato com um material absorvedor e é aquecida. O material absorvedor é,
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por exemplo, um n#o- tecido poroso, por exemplo compreendendo nailon,
poliéster, celulose ou materiais inorganicos. Ele é aquecido a uma temperatura
tal, que as partes ndo- polimerizadas da camada formadora de relevo se
tornam liquidas e sdo absorvidas pelo ndo- tecido. O n#o- tecido saturado é
entdo removido. Os detalhes quanto a revelagdo térmica sio expostos, por
exemplo, pelas US 3.264.103, US 5.175. 072, WO 96/14603 ou WO 01/
88615. A mascara pode, de um modo opcional, ser removida anteriormente
por meio de um solvente adequado, ou também de um modo térmico.

A camada de relevo das placas de impressdo flexografica
prontas para a impressdo, isto €, da camada fotopolimerizada, possui, de
acordo com a inven¢do, uma dureza de pelo menos 66° Shore A de acordo
com a DIN 53505. De um modo geral, a dureza Shore A da camada
fotopolimerizada ¢ de 66 a 90° Shore A, de um modo preferido de 66 a 85°
Shore A e de um modo muito particularmente preferido de 68 a 85° Shore A.

A produgdo de placas de impressdo flexografica a partir dos
elementos de impressdo flexografica fotopolimerizaveis pode ser também
executada por meio de gravagdo a laser direta. Neste processo, a camada
fotopolimerizavel € primeiramente totalmente reticulada no volume total com
luz actinica, feixes de elétron ou raios y, sem a aplicagdo de uma madscara.
Depois disso, um relevo de impressdo € gravado no interior da camada
reticulada por meio de um ou mais laseres.

A reticulagdo uniforme pode ser efetuada usando unidades de
exposi¢do convencionais par placas de impressdo flexografica, como acima
descrito. De um modo particularmente vantajoso, no entanto, ela pode ser
também efetuada de um modo similar ao processo descrito na WO 01/ 39897
— em particular no caso de placas de impressdo flexografica sem costura,
continuas, cilindricas. Neste caso, a exposi¢do é efetuada na presenca de um
gas inerte, que € mais pesado do que o ar, por exemplo CO, ou Ar. Para este

proposito, o elemento de impressdo flexografica cilindrico, fotopolimerizavel,



10

15

20

25

28

¢ imerso em um tanque de emersdo, que € enchido com um gas inerte e cujas
paredes sdo revestidas, de um modo preferido, com um material refletivo, por
exemplo, uma folha de aluminio. A exposi¢do a luz actinica ¢ entdo efetuada.
Para este proposito, € possivel, em principio, usar as fontes de UV ou UV/
VIS usuais de luz actinica. E preferivel usar as fontes de radia¢do, que emitem
luz substancialmente visivel e nenhuma luz UV, ou apenas pequenas
propor¢des de luz UV. As fontes de luz, que emitem luz tendo um
comprimento de onda de mais do que 300 nm, sdo preferidas. Por exemplo, as
lampadas halégenas usuais ou os tubos de UVA podem ser usados.

Na gravacdo a laser direta, a camada de relevo absorve a
radiacdo a laser em uma extensdo tal, que ela seja removida ou pelo menos
destacada nas areas, nas quais ela é exposta a um feixe de laser de intensidade
suficiente. A camada é, de um modo preferido, evaporada ou decomposta
termicamente ou oxidativamente sem fus@o anteriormente, de um tal modo
que os seus produtos de decomposigdo sejam removidos sob a forma de gases
quentes, vapores, fumigacdes ou pequenas particulas a partir da camada.

De um modo particular, os laseres que possuem um
comprimento de onda de 9000 nm a 12 000 nm sio adequados para a
gravacgdo das camadas em forma de relevo, usadas de acordo com a invencgio.
Os laseres de CO, podem ser aqui mencionados de um modo particular. Os
aglutinantes usados na camada de formagdo de relevo absorvem a radiacio de
tais laseres em uma extensdo suficiente para permitir a gravagéo.

De um modo vantajoso, a placa de impressdo flexografica
obtida pode subsequentemente ser limpada em um estigio de processo
adicional, apés a gravagdo a laser. Em alguns casos, isto pode ser efetuado
através do simples sopro com ar comprimido ou escovamento. No entanto, é
preferivel usar um agente de limpeza liquido para a limpeza subsequente, de
um modo a que seja também possivel remover os fragmentos de polimero, de

um modo completo. Por exemplo, os agentes de limpeza aquosos, que
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compreendem substancialmente 4dgua e, de um modo opcional, pequenas
quantidades de alcoois, e que podem conter auxiliares, tais que, por exemplo,
tensoativos, emulsificantes, dispersantes ou bases, para suportar o processo de
limpeza, sd3o adequados. Emulsdes agua- em- o6leo, tais como expostas pela
EP- A 463 016, sio também adequadas. Os agentes de limpeza
preferivelmente usados sdo aqueles, que possuem pelo menos um componente
orgénico, que é capaz de remover os produtos de decomposi¢do que foram
acumulados sobre o relevo de impressdo flexografica no curso da gravagio a
laser, sem que a causar a intumescéncia da camada de relevo, de um modo
substancial, durante o processo de limpeza. Tais agentes de limpeza sdo
expostos, por exemplo, na WO 2005/ 113240.

O uso, de acordo com a inveng¢do, dos monémeros M1, torna
possivel a obtengdo de placas de impressio flexografica mais duras, contudo
isentas de anisotropia. Outros detalhes referentes as propriedades sdo
descritos nos exemplos abaixo.

De um modo surpreendente, a resisténcia a intumescéncia das
placas de impresséo flexografica € também aumentada. Uma boa resisténcia a
intumescéncia € importante para a impressdo de alta qualidade, de um modo
tal que a placa de impressdo flexografica ndo seja excessivamente
intumescida pelos solventes presentes nas tintas de impressdo, no curso do
processo de impressdo. A intumescéncia da placa de impressdo conduz a uma
dureza decrescente da placa de impressfo e a uma alteracio indesejavel da
imagem impressdo com o aumento da corrida de impressdo: os elementos de
imagem individuais das placas de impresso, de um modo particular os pontos
individuais, tornam-se mais largos e, portanto, a faixa de valor tonal é
aumentada. Os elementos de impressio flexogrifica de acordo com a
inven¢do conduzem a placas de impressdo flexografica tendo capacidade de
intumescéncia reduzida, isto €, uma resisténcia a intumescéncia mais alta.

A invengdo € explicada, em maiores detalhes, através dos
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exemplos que se seguem.
Exemplos

Nos exemplos e nos exemplos comparativos, diferentes
elementos de impressdo flexografica sem costura, continuos, cilindricos, sdo
produzidos, cuja camada fotopolimerizavel dos mesmos, em cada caso, possui
uma composic¢do diferente. Os elementos de impressio flexografica sdo entdo
processados de um modo a fornecer placas de impressdo continuas cilindricas,
e sdo entdo investigados.

1) Método_geral para _a produgcdo da camada formadora de relevo

fotopolimerizavel usada:

Nos exemplos que se seguem, o material fotopolimerizavel é,
em cada caso, extrudado, descarregado através de uma matriz de fenda, e
calandrado entre:

(1) um elemento de substrato, que consiste de uma folha de
substrato de PET destacavel, revestida com uma camada de 5 pm de
espessura de uma poliamida elastomérica (Makromelt® 6900) como uma
camada de liberagdo ndo- pegajosa e uma camada de substrato de espessura
de 125 pm adicional, compreendendo 94%, em peso, de estireno, 5%, em
peso, de dimetacrilato de hexanodiol e 1% de benzil dimetil cetal, por um
lado, e

(2) uma folha de PET revestida com uma camada de liberagdo
ndo- pegajosa de Makromelt® 6900, como uma folha de cobertura destacavel,
por outro lado.

O compésito da camada de substrato e da camada
fotopolimérica possui uma espessura total de 1,14 mm, excluindo as folhas de
PET.

2) Método geral para a producio de elementos de impressdo flexografica

fotopolimerizaveis continuos, sem costura:

Para a produgdo de uma placa de impressdo sem costura/
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continua, a luva a ser coberta é primeiramente empurrada sobre o cilindro de
ar do dispositivo de montagem. Depois disso, uma folha adesiva é cortada no
tamanho da mesa de montagem, o cilindro de ar € levado a girar e a folha ¢
lentamente inserida ao interior do intervalo entre o rolo auxiliar e o cilindro
de ar, provido com a luva. A folha adesiva € transportada pela rotagio, pelo
que um rolo auxiliar pressiona a folha, de um modo uniforme, sobre a luva, de
um modo tal que a folha adesiva possa aderir firmemente, € sem a formacio
de bolhas, a luva.. Depois disso, a folha protetora € entdo destacada a partir da
folha adesiva. A luva € agora provida com uma camada promotora de adesio.
No préximo estagio, apdés a remogdo da folha de substrato, o material
fotopolimerizavel, cortado no tamanho, € inserido no intervalo, transportado,
e prensado firmemente por meio do rolo auxiliar. Qualquer camada de
substrato presente sobre o material fotopolimerizdvel permanece sobre o
material fotopolimerizavel e ¢é dirigida em dire¢do a luva. Apds a montagem
do material fotopolimérico, a luva coberta é empurrada sobre o cilindro de ar
da unidade de calandragem. Apos a folha de cobertura ter sido destacada, o
rolo da calandra e o cilindro de ar providos com a luva, a camada promotora
de adesdo e a camada fotopolimerizavel, sdo entdo colocados em contato, um
com o outro, ¢ levados a girar, e o intervalo € fechado, por meio de
calandragem, sob a agdo de pressio e de calor.

3) Método geral para o processamento adicional de elementos de impressio

flexografica fotopolimerizdveis continuos, sem costura, para fornecer as

placas de impress3o continuas/ sem costura:

As placas de impressdo continuas/ sem costura, produzidas no
estagio anterior, sdo revestidas com o uso de um aparelho de revestimento de
anel, com uma camada que forma imagem digitalmente (solucdo DSL II 80,
Flint Group Printing Plates) e a imagem € formada por meio de um laser
(ESKO CDI COMPAKT). A placa de impressdo com a imagem formada &

entdo exposta a uma unidade de exposi¢do cilindrica rotativa (Flint Group



10

15

20

25

32

Printing Plates), lavada com um aparelho de lavagem rotativo (Flint Group

Printing Plates) por meio de um agente de enxaguadura (Nylosolv® A< Flint

Group Printing Plates), secado em um secador (Flint Group Printing Plates) a

45°C, durante uma hora, e entfio pos- exposto em uma unidade de exposigdo

cilindrica rotativa.

4) Materiais de partida usados:

Kraton® D-1102: copolimero em bloco SBS (Kraton Polymers) tendo um
teor de estireno de 29,5%, em peso, e uma dureza de
70° Shore A (proporgéo de dois blocos 17%);

Kraton® D-1192: copolimero Iem bloco SBS (Kraton Polymers) tendo um
teor de estireno de 30%, em peso, e dureza de 70°
Shore A (proporgdo de dois blocos <1 %);

Kraton® D-1101: copolimero em bloco SBS (Kraton Polymers) tendo um
teor de estireno de 31%, em peso, e uma dureza de 72°
Shore A (proporgdo de dois blocos 16%);

Polyol® 130: Oleo de polibutadieno (Degussa) tendo um peso
molecular de cerca de 3000 g/ mol, uma viscosidade
2700- 3300 mPa. s a 20°C e uma proporg¢do de cerca de
1% de grupos 1,2- vinila;

Nisso® PB B-1000 Oleo de polibutadieno (Nippon Soda) tendo um peso
molecular de cerca de 900-1300 g/ mol, uma proporg¢ao
de > 85% de grupos 1,2-vinila e uma viscosidade de 5-
15 poises a 45°C;

Laromer® HDDA:  diacrilato de 1,6-hexanodiol (BASF);

Sartomer® 833S: diacrilato de triciclodecanodimetanol (Sartomer).

5) Determinacdo dos valores medidos

5.1) Determinacio do indice de fluxo em fusio:

O indice de fluxo em fusio (MVR) da camada

fotopolimerizavel ndo- exposta foi determinado em uma temperatura de 100°
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C e um peso aplicado de 5 kg, como descrito na DIN ISO 1133.

5.2) Determinag¢éo da dureza Shore:

A medigao da dureza Shore foi efetuada de acordo com a DIN
53 505. Para este propdsito, as camadas correspondendo aos exemplos foram
produzidas com uma espessura de 1 mm e reticuladas através da exposi¢io
uniforme a luz UVA durante 15 minutos (unidade de exposi¢do F III, Flint
Group Germany GmbH). Em cada caso, 6 pe¢as de camadas com 1 mm de
espessura de cada tipo de camada foram empilhadas sobre o topo uma da
outra, de um modo a que seja alcangada uma espessura de camada total de 6
mm. A dureza da pilha de camada de espessura de 6 mm foi determinada
usando um aparelho de medigdo de dureza (Tipo U72/ 80E, Heinrich Bareiss
Priifgerdtebau GmbH) de acordo coma DIN 53 505.

5.3) Determinacdo da plasticidade da camada de matéria- prima:

Para a determinag¢do da plasticidade da camada de matéria-
prima, uma peca da placa nfo- exposta foi carregada com um peso de 50 g
(didmetro de 4 mm) durante 1 minuto. A plasticidade da camada de matéria -
prima € a diferenca entre a espessura da camada inicial e a espessura apos a
carga com um peso de 50 g durante um minuto, a diferenca sendo mencionada
em % do peso inicial.

5.4) Determinagio do fator de anisotropia:

Os esforcos de tragdo, requeridos para o calculo do fator de
anisotropia AF de acordo com AF = oump (125%)/ omp (125%) se owmp
(125%)> omp (125) e AF = omp (125%)/omp (125%) se orp(125%) > omp
(125), em que oup (125%) = na dire¢do de extruso em 125% de
alongamento e orp (125%)= transversal a dire¢io de extrusio em 125% de
alongamento, foram determinados usando um aparelho de teste de resisténcia
a tragdo do tipo Zwick Z 2.5 /TN 1 S (Zwiick GmbH & Co. KG).

O elemento de impressdo flexografica € considerado como

sendo substancialmetne isotropico na pratica, se o fator de anisotropia
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preencher a condi¢do AF < 1,2.

De acordo com o método geral, os elementos de impressdo
flexografica fotopolimerizaveis descritos abaixo foram produzidos e, em cada
caso, adicionalmente processados de um modo a fornecer as placas de
impressdo flexografica. A composi¢do da camada e os valores medidos
obtidos estdo relacionados nas Tabelas 1 € 2.

Exemplo Comparativo C1:
Produg¢io de uma placa de impresséo flexografica dura tipica para a impressio
em meio tom de alta qualidade:

O elemento de impressdo flexografica foi produzido em uma
espessura de 1,14 mm, excluindo as folhas PET, como descrito no método
geral. A dureza da placa produzida foi de 62 Shore A, de acordo com a DIN.
O fator de anisopropia foi de 1 e a plasticidade da camada bruta foi de 10,7%.
Exemplos Comparativos C2 e C3:

Nos Exemplos Comparativos C2 e C3, foi efetuada uma
tentativa, a partir do Exemplo Comparativo C1, para que fosse alcangada a
dureza do elemento de impressio flexografica através da variacdo do
aglutinante. Com kraton D-1192 (teor de estireno: 30%) e Kraton D-1101
(teor de estireno: 31%), foram usadas duas borrachas, que apresentam um teor
de estireno mais alto, comparado com Kraton D-1102 (teor de estireno: 29,
5%).

Exemplos Comparativos C4 a Cé6:

Nos Exemplos Comparativos C4 a C6, foi efetuada uma
tentativa para que seja alcangada a dureza da camada formadora de relevo
através da variacdo do teor de mondmero. A partir do Exemplo Comparativo
Cl1, o teor de monémero foi aumentado, de forma gradual, a partir de 8% a até
15%.

Exemplos Comparativos C7 a C10:

Nos Exemplos Comparativos C7 a C10, foi efetuada uma
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tentativa, a partir do Exemplo Comparativo C4, para aumentar a dureza do
elemento de impressio flexografica através da redugdo do teor de plastificante
(Exemplos Comparativos C7 e C8) ou através do uso de um plastificante
tendo um alto teor de grupos vinila.
Exemplos 1 a4

Nos Exemplos 1 a 4, em adigdo a HDDA como um monémero
(2 % em todos os casos), um segundo mondmero, Sartomer 833 S (diacrilato
de triciclodecanodimetanol), foi usado em uma quantidade de 8%, em peso,

ou de 13%, em peso.
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Os resultados na Tabela 2 mostram que as camadas
formadoras de relevo, produzidas no Exemplos 1 a 4, sdo substancialmente
mais duras comparadas com a camada do Exemplo Comparativo Cl. As
placas produzidas estdio isentas de anisotropia e apresentam uma plasticidade
de camada bruta aceitavel. Devido a um indice de fluxo em fusdo de > 5
cm?/10 minutos, as camadas fotopolimerizaveis possuem uma
processabilidade esférica de acordo com o processo descrito na WO 2004/
092841.

Em contraste, as formulagbes que compreendem um
aglutinante tendo um teor de estireno mais alto (C2-C3; vide Tabela 1)
conduzem a camadas fotopolimerizadas duras, mas, devido a seu
comportamento anisotrépico, estas ndo podem ser usadas.

Se for efetuada uma tentativa para determinar a dureza das
camadas fotopolimerizadas através de um teor de monémero mais alto (C4 a
C6, Tabela 1), a plasticidade da camada bruta da placa ¢ aumentada, de um
modo desproporcional, com a proporgdo crescente de monémero. Um teor de
monémero de 10%, em peso, conduz a uma plasticidade de camada bruta de
14%, a uma plasticidade de camada bruta que é ainda justamente aceitavel,
mas a dureza desta camada fotopolimerizada é apenas insignificativamente
mais alta em 63,5° Shore A. Em teores de mondmero mais altos, a
plasticidade da camada bruta e, portanto, o fluxo a frio da camada
fotopolimerizavel ndo- exposta se tornam muito grandes. No total, néo resulta
nenhuma formulacdo para camadas significativamente mais duras a partir
destes experimentos.

As tentativas para que seja alcangcada uma placa mais dura
através da reducio do teor de plastificante (C7 a C10, Tabela 1) conduzem a
camadas fotopolimerizadas mais duras, mas estas sdo anisotropicas, mesmo
com uma pequena redugio do teor de plastificante. O uso de um plastificante

tendo um alto teor de grupos vinila conduz a uma camada fotopolimerizada
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algo mais dura, mas uma redug¢do a propor¢do deste plastificante também
conduz a uma camada anisotropica neste caso. No total, nenhuma formulagio
para camadas significativamente mais duras resulta a partir destes
experimentos.

Testes de Impressao

Exemplo Comparativo C11:

A camada fotopolimerizdvel produzida no Exemplo
Comparativo C4 foi processada de um modo a fornecer uma placa de
impressdo sem costura, continua, como descrito no método geral. A camada
promotora de adesdo usadas foi a fita adesiva de espuma Rogers AS 2520 (de
Rogers Corporation). O teste de impressio com a placa de impressdo
produzida foi efetuado em uma prensa Primaflex (de Windmdller &
Holscher).

Exemplos S e 6:

As camadas fotopolimerizaveis produzidas nos Exemplos 1 a 3
foram processadas de um modo a fornecer placas de impressdo sem costura,
continuas, como descrito no método geral. A camada promotora de adesio
usada foi a fita adesiva de espuma Rogers AS 22520 (de Rogers Corporation).
O teste de impressdo com as placas de impressdo produzidas foi efetuado em
uma prensa Primaflex (de Windmoéller & Holscher).

Resultados: Os padrdes de impressdo produzidos durante o
teste de impressdo (padrdes de teste com variagdes do valor tonal) foram
avaliados, e os resultados com relagdo ao percentual de area pontilhada (=
densidade de tom total = medida para que seja completada a transferéncia da
tinta de impressdo para o substrato impresso; determinagio por meio de um
densitdmetro de acordo com a DIN 16600), faixa de valor tonal e aumento no

valor tonal em 30% da tela estdo relacionados na Tabela 3.
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Tabela 3: Resultados dos testes de impressio

Teste de Impressiao N° C11 ES E6
Elemento de impressdo flexografica usado C4 Exemplo 1 | Exemplo 3
Dureza (DIN) em ° Shore A 63,5 68,1 72
Area pontilhada percentual 1,38 1,49 1,61
Faixa de valor tonal 3-97% 1-98% 1-99%
Aumento no valor tonal em 30% da tela +12,3% +12,8% +12,5%

Como pode ser observado a partir da Tabela 3, um pequeno
aumento no valor tonal, comparavel, foi alcangado com as placas de
impressdo dos Exemplos (ES e E6) e do Exemplo Comparativo (C 11). Com o
pequeno aumento constante no valor tonal, no entanto, a area pontilhada
percentual de acordo com os Exemplos E5 e E6 € substancialmente mais alta.
A faixa de valor tonal de acordo com os Exemplos E5 e E6 ¢ também mais
alta do que aquela do Exemplo Comparativo C11.

Experimentos de Intumescéncia

Para os experimentos de intumescéncia, em cada caso, pecas
de 2 x 2 cm? da camada de relevo acabada (isto é, da camada revestida) sem
substrato e da folha de substrato foram colocados em 10 ml de liquido de
intumescéncia. O periodo de tempo de intumescéncia foi, em cada caso, de 60
minutos. Em cada caso, a espessura da camada foi determinada antes da
intumescéncia e apds a intumescéncia, durante 60 minutos. O liquido de
intumescéncia usado (1) foi uma mistura de etanol, etoxipropanol e acetato de
etila (50/45 /5). Estas misturas sfo solventes tipicos, que sdo usados em tintas
de impressdo flexografica. O liquido de intumescéncia (2) usado foi o
diacrilato de hexanodiol. Este € um constituinte tipico de tintas de impressio
curaveis por UV. Os resultados sdo apresentados na Tabela 4.

Tabela 4: Resultados dos experimentos de intumescéncia (espessura de

camada antes do experimento de intumescéncia de 100%)

Espessura de camada relativa
Camada de relevo de acordo com o meio de C4 Exemplo 1
intumescéncia
(1) Etanol/ etoxipropanol/ acetato de etila 103% 101%
(50/45/5)
(2) Diacrilato de hexanodiol 107% 105%

Os resultados mostram que a placa de impressdo flexografica
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de acordo com a invengdo e de acordo com o Exemplo 1 intumesce tanto no
meio de intumescéncia 1, como no meio de intumescéncia 2, a uma extensao
menor do que a placa de impressio flexografica de acordo com o Exemplo

Comparativo 4.
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REIVINDICACOES

1. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel para
a produgdo de placas de impressio flexograficas duras, que compreende, pelo
menos:

- um substrato dimensionalmente estavel,

- uma camada formadora de relevo,
fotopolimerizavel, contendo, com base em cada caso, a quantidade total de
todos os componentes da camada formadora de relevo,

e 40 a 90%, em peso, de um aglutinante contendo pelo menos
um copolimero em bloco elastomérico termoplastico, que compreende pelo
menos um bloco formado a partir de um alquenil aromatico e pelo menos um
bloco formado a partir de 1,3-dieno,

e 0,1 a 20%, em peso, de monOmeros etilenicamente
insaturados M,

e 0,1 a 5%, em peso, de um fotoiniciador, e

e 1 a 40%, em peso, de plastificante,

caracterizado pelo fato de que a camada formadora de relevo,

fotopolimerizavel, contém, como monémeros M, pelo menos di(met)acrilatos
da férmula geral H,=CR-C(0O)O-R2-O(O)C= CH,, R representando H ou um
grupo metila, e R? é um radical hidrocarboneto aliciclico divalente tendo de
10 a 20 4atomos de carbono e que a camada formadora de relevo
fotopolimerizada, exposta, possui uma dureza de pelo menos 66° Shore A.

2. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel de

acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que a camada

formadora de relevo, fotopolimerizada, exposta, ndo € mais do que 1,2.
3. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel, de

acordo com a reivindicag@o 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que a camada

formadora de relevo, fotopolimerizavel, contém di(met) acrilato de

triciclodecanodimetanol como o0 monémero M1.
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4. Elemento de impressio flexografica de acordo com qualquer

uma das reivindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que a camada

formadora de relevo contém de 2 a 15%, em peso, de di(met)acrilatos M1.
5. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel de

acordo com qualquer uma das reivindicag¢des 1 a 4, caracterizado pelo fato de

que a camada formadora de relevo, fotopolimerizavel, contém ainda outros
mondmeros M2, a razdo em peso dos mondmeros M1:M2 sendo de, pelo
menos, 1:1.

6. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel, de

acordo com as reivindicagdes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que a camada

formadora de relevo, fotopolimerizavel, contém um copolimero em bloco de
estireno- butadieno como um copolimero em bloco elastomérico
termoplastico.

7. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel de

acordo com qualquer uma das reivindica¢des 1 a 6, caracterizado pelo fato de

que a camada formadora de relevo contém um copolimero em bloco de
estireno- isopreno como um copolimero em bloco elastomérico termoplastico.
8. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel de

acordo com qualquer uma das reivindica¢des 1 a 7, caracterizado pelo fato de

que a plasticidade da camada bruta da camada formadora de relevo,
fotopolimerizavel, ndo- exposta, esta em uma faixa de 5 a 16%.
9. Elemento de impresséo flexografica de acordo com qualquer

uma das reivindicagdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que o indice de fluxo

em fusdo da camada formadora de relevo fotopolimerizavel ndo- exposta, a
100°C, e com um peso aplicado de 5 kg, estd em uma fixa de 5 a 50 cm?/ 10
minutos.

10. Elemento de impressdo flexografica fotopolimerizavel,

sem costura, continuo, cilindrico, caracterizado pelo fato de que compreende

um cilindro oco, uma camada promotora de adesio sobre o cilindro oco, de
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um modo opcional uma camada de substrato elastomérica, e uma camada
formadora de relevo fotopolimerizavel, como definido em qualquer uma das
reivindicagles 1 a 9.

11. Compdsito em camada para a produgdo de um elemento de
impressdo flexografica sem-costura, continuo, cilindrico, fotopolimerizavel,

caracterizado pelo fato de que compreende uma folha de substrato temporaria

destacavel, de um modo opcional uma camada de substrato elastomérica, uma
camada formadora de relevo, fotopolimerizavel, como definido em qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 9, e uma folha de cobertura temporaria destacavel.

12. Uso de um compdsito em camada como definido na

reivindicagdo 11, caracterizado pelo fato de ser para a produg¢do de um

elemento de impressdo flexografica sem costura, continuo, cilindrico,
fotopolimerizavel, ou de uma placa de impressdo flexografica, sem costura,
continua, cilindrica.

13. Processo para a producdo de um elemento de impressio
flexografica fotopolimerizavel, sem costura, continuo, cilindrico, como

definido na reivindicagdo 10, caracterizado pelo fato de que compreende os

estagios:

a) prover um compodsito em camada, que compreende uma
folha de substrato temporaria destacavel, de um modo opcional uma camada
de substrato elastomérica, uma camada formadora de relevo,
fotopolimerizavel, como definido em qualquer uma das reivindica¢des 1 a 11,
e uma folha de cobertura temporaria destacavel,

b) cortar no tamanho as extremidades do compoOsito em
camada, que devem ser unidas,

c) empurrar e reter um cilindro oco sobre um cilindro de
suporte montado de um modo rotativo,

d) aplicar uma camada promotora de adesdo a superficie

externa do cilindro oco,
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e) aplicar o compoésito em camada cortado no tamanho e
compreendendo a camada formadora de relevo, fotopolimerizavel, de um
modo opcional a camada de substrato elastomérica e a folha de cobertura
destacavel ao cilindro oco, provido com a camada promotora de adesdo, apos
destacar a folha de substrato temporaria com a camada formadora de relevo
fotopolimerizavel ou a folha do substrato elastomérico,

f) destacar a folha de cobertura a partir da camada de material
fotopolimerizavel,

g) unir as extremidades cortadas em uma temperatura abaixo
do ponto de fusdo da camada fotopolimerizavel através da colocagdo da
superficie da camada fotopolimerizavel sobre o cilindro oco em contato com
um rolo de calandra rotativo, até que as extremidades cortadas sejam unidas,
uma a outra,

h) remover o cilindro oco processado a partir do cilindro de
suporte.

14. Processo de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizado

pelo fato de que a camada promotora de adesdo usada é uma fita adesiva de
duplo lado. |

15. Processo para a produgdo de um elemento de impressdo
flexografica fotopolimerizdvel como definido em qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 9, ou de um compoésito em camada como definido na

reivindicagdo 11, caracterizado pelo fato de que compreende os estagios:

I. mistura¢do completa dos componentes da camada formadora
de relevo, fotopolimerizavel, em uma extrusora, com aquecimento, para
fornecer um material fotopolimerizavel fundido,

II. descarga do material fotopolimerizavel fundido através de
uma matriz de fenda entre uma folha de substrato, que pode ser, de um modo
opcional, revestido com uma camada de substrato elastomérico, e uma folha

de cobertura, e



10

5

III. calandrar o compdsito em camada formado.
16. Processo para a produgdo de uma placa de impressio

flexografica sem costura, continua, cilindrica, caracterizado pelo fato de ser

através dos estagios a) a h) de acordo com a reivindicag¢do 13 ou 14 com o
estagio adicional:

1) exposicdo em forma de imagem da camada formadora de
relevo fotopolimerizavel e revelagdo da camada de formagdo de relevo
exposta, ou exposi¢do uniforme da camada formadora de relevo,
fotopolimerizavel, e gravagdo do relevo impresso na camada formadora de

relevo, exposta, por meio de um laser.
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RESUMO

“ELEMENTO DE IMPRESSAO FLEXOGRAFICA
FOTOPOLIMERIZAVEL, COMPOSITO EM CAMADA PARA A
PRODUCAO DE UM ELEMENTO DE IMPRESSAO FLEXOGRAFICA,
USO DE UM COMPOSITO EM CAMADA, E, PROCESSOS PARA A
PRODUCAO DE UM ELEMENTO DE IMPRESSAO FLEXOGRAFICA
FOTOPOLIMERIZAVEL, E PARA A PRODUCAO DE UMA PLACA DE
IMPRESSAO FLEXOGRAFICA SEM COSTURA, CONTINUA,
CILINDRICA”

A invengdo refere-se a elementos de impressdo flexografica
fotopolimerizaveis, que compreendem mondmeros aliciclicos etilenicamente
insaturados, assim como a moldes de impresséo flexografica, que podem ser
produzidos a partir dos mesmos, de um modo particular a moldes de

impressdo flexografica sem fim/sem costura, cilindricos.
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