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(54) ELEMENT, INSBESONDERE PHOTOPOLYMER-EINHEIT

(57) Die Erfindung betrifft ein Element (2), ins-
besondere eine Photopolymer-Einheit, mit
einer Riickenschicht (10) und einer Deck-
lage (9), die miteinander zu einem ver-
schlossenen Beutel verbunden sind, in
dem eine Vorstufe eines mit elektromagne- . .
tischer Strahlung polymerisierbaren Kunst- l |
stoffes, insbesondere eines Photopolymers
(11), eingeschlossen ist. Die Decklage (9)
ist aus einem gegossenen Kunststoff her-
gestellt. Weitere betrifft die Erfindung die 3 5 ' 1
Herstellung einer Druckplatte aus diesem ‘

Element (2).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Element (2), insbesondere eine Photopolymer-Einheit, mit einer
Ruckenschicht (10) und einer Decklage (9), die miteinander zu einem verschlossenen
Beutel verbunden sind, in dem eine Vorstufe eines mit elektromagnetischer Strahlung
polymerisierbaren Kunststoffes, insbesondere eines Photopolymers (11), eingeschlossen
ist. Die Decklage (9) ist aus einem gegossenen Kunststoff hergestellt. Weiters betrifft die
Erfindung die Herstellung einer Druckplatte aus diesem Element (2).

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Element, insbesondere eine Photopolymer-Einheit, mit einer Ri-
ckenschicht und einer Decklage, die miteinander zu einem verschlossenen Beutel ver-
bunden sind, in dem eine Vorstufe eines mit elektromagnetischer Strahlung polymerisier-
baren Kunststoffes, insbesondere eines Photopolymers, eingeschlossen ist, ein Verfahren
zum Herstellen einer, mit einer reliefartigen ausgebildeten Oberflache versehenen,
Druckplatte fur einen Stempel unter Verwendung eines Elementes mit einer Decklage und
einer Ruckenschicht, die miteinander einen verschlossenen Beutel bilden, in dem eine
Vorstufe eines mit elektromagnetischer Strahlung polymerisierbaren Kunststoffes einge-
schlossen ist und eine Vorrichtung zur Herstellung einer reliefartigen Druckplatte fir einen
Stempel, wobei diese eine Fertigungsapparatur mit zwei, insbesondere lichtdurchléssigen,
Platten und zumindest einer Strahlungsquelle zur Abgabe von elektromagnetischer Strah-
lung, insbesondere zumindest eine UV-Lichtquelle, umfasst.

Aus dem Stand der Technik ist bereits bekannt, zur Herstellung von Druckplatten bzw.
Textplatten von Stempeln flussige bzw. pastdse, lichtaushdrtende Kunstétoﬁe ﬁnter Strah-
lungseinwirkung selektiv aushéarten zu lassen. Das flissige Photopolymer (Prepolymer) ist
dazu in einem aus einer dannen transparenten Kunststofffolie gebildeten Beutel einge-
schlossen. Dazu sind Uiblicherweise zwei Folien an ihren Réndern miteinander ver-
schweifdt, sodass eine Polymereinheit in der Form eines flachen Beutels erhalten wird.
Um aus einer solchen Polymereinheit bzw. Polymerpackung eine Druckplatte fir einen
Stempel herstellen zu kénnen, wird die Photopolymer-Einheit gemeinsam mit einer Maske
- Gblicherweise in der Form eines fotografischen Negativs - zwischen zwei parallele Glas-
platten einer entsprechenden Fertigungs- bzw. Belichtungsapparatur gelegt, wobei die
Maske zwischen der unteren transparenten Platte und der Polymereinheit liegt. Somit
kommt es durch die von oben erfolgende Strahleneinwirkung und die dadurch bewirkte
Aushdrtung des Prepolymers zur Ausbildung einer durchgehenden Basisschicht und
durch die von unten erfolgende Strahleneinwirkung zu einer entsprechend der Form der
Maske gebildeten reliefartigen und mit der Basisschicht verbundenen Struktur. Nach Ent-
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nahme der derart strahlenbehandelten bzw. ausgeharteten Photopolymer-Einheit aus der
Belichtungsapparatur wird die ausgehartete Platte aus dem Beutel gelést und das nicht
ausgehartete Prepolymer von den nicht belichteten Bereichen ausgewaschen. Derartige
Verfahren zur Herstellung entsprechender Photopolymer-Einheiten fir die Fertigung von
Druckplatten von Stempeln sind bereits bekannt aus JP 61041148 A (Maeda et al.) und
EP 0 607 106 A1 (De Caria).

Aus der US 2003/0039915 A1 (Holt) sind Photopolymerpackungen zur Herstellung von
Druckplatten fiir Stempel bekannt, wobei die die Beutel der Photopolymerpackungen bil-
denden Folien aus einem Material hergestellt sind, das von dem ausgehérteten Photopo-
lymer ablésbar ist. Dabei ist insbesondere vorgesehen, dass das Material der Folien Po-
lyolefine umfasst. Weiters ist aus dem Dokument auch bekannt, fir die Folien Laminate
aus Polyethylen und Polyethylenterephthalat zu verwenden.

Von den Photopolymerpackungen des Standes der Technik ist auch bekannt, dass es bei
der Herstellung von Druckplatten mit dem beschriebenen Verfahren sehr haufig zu Beein-
trachtigungen der Qualitat in Form von Unebenheiten bzw. Deformationen der Konturen
der reliefartigen Druckplattenmuster kommt. Eine wesentliche Ursache dafir scheint darin
zu liegen, dass die verwendeten Folien beim Einlegen in die Belichtungsapparatur dazu
neigen, Falten zu bilden, bzw. aufgrund der Herstellung des Beutels aus den beiden Fo-
lien z.B. durch Verschweillen es zur Faltenbildung kommt, insbesondere wenn die beiden
Folien aus unterschiedlichen Polymeren mit verschiedenen Wérmedehnungseigenschaf-
ten hergestellt ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine Méglichkeit zur Herstel-
lung einer Druckplatte zu schaffen, mit der eine erhdhte Genauigkeit der Druckmuster

erreicht werden kann.

Diese Aufgabe wird jeweils eigenstéandig durch das eingangs genannte Element, bei dem
die Decklage aus einem gegossenen Kunststoff hergestellt ist, durch das Verfahren, das
die Verfahrensschritte (1) Legen des Elementes zwischen zwei parallele Platten; (2) Auf-
legen eines Zwischenstlickes auf das Element; (3) Zusammendriicken des Elementes
und des Zwischenstiickes zwischen den beiden Platten; (4) Bestrahlen der Vorstufe des
Elementes mit elektromagnetischer Strahlung, sodass diese unter Bildung der Druckplatte
zu einem Polymer polymerisiert, wobei das Zwischenstiick die Bildung einer zumindest
annahernd glatten Oberflache des Polymers unterstutzt, umfasst, sowie die Vorrichtung,
bei der ein Zwischenstiick umfasst ist, das zum gemeinsamen Einlegen und Zusammen-
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drucken zwischen den Platten gemeinsam mit einem Element, insbesondere einer Photo-
polymer-Einheit, vorgesehen ist, wobei das Element durch einen Beutel mit einer darin
eingeschlossenen flissigen bzw. gelartigen, polymerisierbaren Vorstufe eines Kunststof-
fes, insbesondere eines Photopolymers, gebildet ist, gel6st.

Uberraschenderweise hat sich herausgesteilt, dass eine Verbesserung der Lichttranspa-
renz und somit eine deutlich verbesserte Auflésung der Schrift auf der Druckplatte erreicht
werden kann, wenn die Decklage nicht aus einer extrudierten Kunststofffolie hergestellt
wird, sondern aus einer gegossenen Kunststofffolie. Gegossene Kunststofffolien kénnen
aber, insbesondere bei geringer Schichtdicke, zur Faltenbildung neigen. Eine Reduktion
der Faltenbildung ist durch die Verwendung eines Zwischenstiickes moglich, indem durch
das Auflegen des Zwischenstiickes auf die Decklage diese zumindest annahernd parallel
zu den Platten, zwischen denen das Element angeordnet wird, Giber zumindest einen
Grofiteil der Flache durch das Zusammendriicken der Platten gespannt wird. Durch die
Reduktion der Faltenbildung wird eine gleichmaBigere Belichtung erméglicht, indem der
Anteil an Streulicht reduziert werden kann, bzw. die zu durchstrahlende Dicke der Folie
Uber die gesamte Flache zumindest annahernd gleich ist, wodurch das mithilfe eines Ne-
gativs auf der herzustellenden Druckplatte erzeugte reliefartige Druckmuster eine héhere
Genauigkeit aufweist und zudem die Oberflache im Bereich des Druckmusters glatter er-
zeugt werden kann, was wiederum positive Eigenschaften auf das von der Druckplatte
erzeugbare Druckbild hat.

Die Rickenschicht der Einheit kann zumindest einen Polyester umfassen, da damit er-
reicht werden kann, dass die Riickenschicht auf der Druckplatte auch nach deren Herstel-
lung haften bleibt. Es ist damit eine bessere Handhabbarkeit der Druckplatte erzielbar.

Zur Verbesserung dieses Effektes des Haftens ist in einer Ausfiihrungsvariante vorgese-
hen, dass die Riickenschicht eine Beschichtung aus einem Polymer-Werkstoff aufweist,

die in direktem Kontakt mit der Vorstufe angeordnet ist, wobei die Beschichtung das An-
haften der Rickenschicht an dem aus der Vorstufe gebildeten Kunststoff unterstitzt.

Als besonders geeignet hat sich als Polymer-Werkstoff der Beschichtung ein PVC-PVAc-
Copolymer (Polyvinylchlorid-Polyvinylacetat-Copolymer) erwiesen.

Bevorzugt umfasst der gegossene Kunststoff der Decklage (9) ein gegossenes PVC. Es
wird damit eine sehr hohe Transparenz der Decklage erreicht, womit eine weitere Erhé-
hung der Genauigkeit der Druckplatte im Bereich der reliefartigen Struktur erreichbar ist.
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Eine Verbesserung der Druckbildqualitét durch eine gleichmaRigere Bestrahlung kann
erreicht werden, wenn die Riickenschicht eine Dicke aufweist, die ausgewahlt ist aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 25 ym und einer oberen Grenze von 150 pm
und/oder wenn die Decklage eine Dicke aufweist, die ausgewahlt ist aus einem Bereich
mit einer unteren Grenze von 15 ym und einer oberen Grenze von 125 um.

Zur weiteren Verbesserung der damit erreichten Effekte kann die Riickenschicht insbe-
sondere auch eine Dicke aufweisen, die ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer unte-
ren Grenze von 50 um und einer oberen Grenze von 100 um, bzw. einem Bereich mit
einer unteren Grenze von 50 ym und einer oberen Grenze von 80 um, und die Decklage
eine Dicke aufweisen, die ausgewahit ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von
25 pm und einer oberen Grenze von 60 um, bzw. einem Bereich mit einer unteren Grenze
von 25 um und einer oberen Grenze von weniger als 50 um.

GemaR einer Ausfuhrungsvariante des Verfahrens ist vorgesehen, dass der Schritt des
Auflegens des Zwischenstiicks auf das Element das Anordnen eines geschlossenen
Rahmens mit einem offenen Zentralbereich oberhalb des Elementes umfasst, wodurch
die auf das Element, insbesondere die Riickenschicht, aufgebrachte Spannung
vergleichmassigt werden kann. Zudem kann damit erreicht werden, dass tUber diesen
Zentralbereich Gberschissiges Polymer, d.h. die flissige bzw. gelartige bzw. pastése
Vorstufe bei Druckeinwirkung tber die Platten ausweichen kann. Fur letzteren Zweck be-
steht aber auch die Méglichkeit, gegebenenfalls zusatzlich, dass der Rahmen entspre-
chende Aussparungen bzw. Offnungen aufweist, beispielsweise sich durch den Rahmen
hindurch erstreckende, horizontal verlaufende Durchbriiche.

Bevorzugt wird, wenn eine Maske in der Form eines Negativs, insbesondere eines Nega-
tivfilms, zwischen dem Element und einer der beiden Platten angeordnet wird, da damit
gleichzeitig durch das Zusammenpressen der Platten diese Maske zumindest annahernd
parallel zum Element und/oder zumindest annédhernd ebenflachig ausgerichtet wird.

Die parallelen Platten werden aus Transparenzgriinden insbesondere aus Glas hergestelit
und es wird zumindest je eine elektromagnetische Strahlungsquelle oberhalb und unter-
halb der Platten so angeordnet, dass die Strahlung zumindest durch einen Teil einer
Glasplatte und zumindest durch einen Teil der Maske hindurch Gbertragen wird, bevor die
Vorstufe des Kunststoffes belichtet wird. Es kann damit eine VergleichmaRigung der ein-
gebrachten Strahlung tber die Platten erreicht werden.
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Wie bereits voranstehend ausgefiihrt, wird das Zwischenstiick, insbesondere die rahmen-
férmige Maske bevorzugt in einer sich parallel zur Oberflache des Elementes erstrecken-
den Ebene angeordnet.

Zum besseren Verstéandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
néher erlautert.
Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 einen Ausschnitt einer Vorrichtung zur Strahlenbehandlung eines erfindungs-
gemaéfien Elementes;

Fig. 2 ein Element mit einer Maske und einem rahmenférmigen Zwischenstiick in
perspektivischer Ansicht;
Fig. 3 einen Querschnitt des zwischen den Platten der Vorrichtung gemeinsam mit

dem Zwischenstiick eingespannten Elementes;

Fig. 4 einen Querschnitt eines Elementes geman einem weiteren Ausfithrungsbei-
spiel.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuhrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Ubertragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageénderung sinngemaR auf die neue Lage
zu Ubertragen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstéandlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtliche Teilbereiche begin-
nen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréfRer und enden bei einer oberen Grenze von
10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.
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Die Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt einer Fertigungsapparatur 1 zur Strahlenbehandlung
eines Elementes 2, insbesondere einer Photopolymer-Einheit.

Die Fertigungsapparatur 1 umfasst zundchst eine untere und eine obere lichtdurchlassige
Platte 3, 4, die bspw. aus Glas oder transparenten Kunststoffplatten hergestellt sein kén-
nen. Unterhalb der unteren Platte 3 als auch oberhalb der oberen Platte 4 sind jeweils
Strahlungsquellen zur Abgabe von elektromagnetischer Strahlung, insbesondere Licht-
quellen 5, 6, die vorzugsweise durch UV-Lampen gebildet sind, angeordnet. Auf der unte-
ren Platte 3 liegt die Maske 7, die vorzugsweise durch ein Fotonegativ gebildet ist, jedoch
auch durch eine andere geeignete Negativform gebildet sein kann, mit der die Herstellung
einer reliefartig strukturierten Oberflache eines Druckelementes, insbesondere einer
Druckplatte, ermdglicht wird. Auf der Maske 7 liegt sodann das Element 2. Zwischen dem
Element 2 und der oberen Platte 4 ist schlieBlich noch ein Zwischenstiick 8 angeordnet.

Die Negativform kann dem Stand der Technik entsprechend ausgefiihrt sein.

Die Photopolymer-Einheit 2 hat die Form eines flachen Beutels und besteht aus einer
Decklage 9 und einer Rickenschicht 10, die aus transparenten Kunststofffolien gebildet
sind. Zwischen der Decklage 9 und der Riickenschicht 10, die an ihren &uReren Randern
miteinander verschweil3t oder verklebt sind, ist eine flissige bzw. gelartige bzw. pastése
Vorstufe eines Kunststoffes, der durch Einwirkung elektromagnetischer Strahlung polyme-
risiert werden kann, gegebenenfalls unter Zuhilfenahme von Polymerisationshilfsmittel,
wie z.B. Radikalbildnern eingeschlossen. Die Vorstufe kann durch Monomereinheiten o-
der bereits teilweise vorpolymerisierte Oligomer- bzw. Prepolymereinheiten gebildet sein.
Vorzugsweise handelt es sich dabei um ein so genanntes Photopolymer 11, das mit Hilfe
von Licht, also beispielsweise UV- und/oder sichtbares Licht, polymerisiert, d.h. gehartet
werden kann. Es kénnen allerdings auch andere Vorstufen verwendet werden, die mittels
anderer elektromagnetischer Strahlung, z.B. Laserstrahlung, Elektronenstrahlung, War-
mestrahlung, etc. polymerisiert werden kénnen, wobei auch Mischformen méglich sind.
Da diese Vorstufen bereits aus dem Stand der Technik und auch die Polymerisation mit-
tels elektromagnetischer Strahlung bereits aus dem Stand der Technik bekannt sind, sei
hierzu auf die einschlégige Literatur, insbesondere im Zusammenhang mit der Herstellung
von Druckplatten, beispielsweise auf die voranstehend zitierten Dokumente zum Stand
der Technik, verwiesen.
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Die Ruckenschicht 10 ist vorzugsweise dazu ausgebildet, an den ausgeharteten festen
(Photo)Polymer haften zu bleiben und die Decklage 9 ist vorzugsweise dazu ausgebildet

ist, von dem ausgeharteten (Photo)Polymer ablésbar zu sein.

Aus Griinden der Ubersichtlichkeit sind in der Fig. 1 die Platten 3, 4, die Maske 7, das
Element 2, also die Photopolymer-Einheit, und das Zwischenstiick 8 von einander distan-
ziert in Explosionsdarstellung dargestellt. Vor Beginn des Belichtungsvorgangs des Ele-
mentes 2 werden die beiden Platten 3, 4 aufeinander zu bewegt, sodass die Maske 7, das
Element 2 und das Zwischenstiick 8 gegeneinander gedriickt und so das Element 2 unter
mechanischer Spannung zwischen den Platten 3, 4 festgehalten wird. GemaR dem dar-
gestellten Ausfihrungsbeispiel hat das Zwischenstiick 8 die Form eines rechteckigen
Rahmens mit einem offenen Zentralbereich 12, wie anhand der Fig. 2 dargestelit ist.

In Fig. 2 sind die Maske 7, das Element 2 und das durch einen Rahmen gebildete Zwi-
schenstiick 8 in vertikaler Richtung versetzt dargestellt. Die &uBeren Abmessungen des
Zwischenstiicks 8 sind im Verhéltnis zu den duBeren Abmessungen des ebenfalls recht-
eckigen Elementes 2 so bemessen, dass der Rahmen des Zwischenstiicks 8 innerhalb
des duReren Randes des Elementes 2 an diesem zur Anlage kommt. Diese horizontale,
relative Ausrichtung ist strichliert angedeutet.

Die Fig. 3 zeigt einen Querschnitt des zwischen den Platten 3, 4 der Fertigungsapparatur
1 (Fig. 1) eingespannten Elementes 2. Der in Reaktion auf das Zusammendriicken der
Platten 3, 4 der Fertigungsapparatur 1 in dem flissigen (Photo)Polymer 11 erhéhte hyd-
rostatische Druck, fiihrt zu einer entsprechenden Deformation der Ruckenschicht 10, wo-
bei diese in den Zentralbereich 12 des Zwischenstiicks 8 als auch im Bereich auBerhaib
des dufleren Randes des Zwischensticks 8 gegen die obere Platte 4 gedriickt wird. Es
hat sich Uberraschenderweise gezeigt, dass durch die derart hervorgerufene Deformation
der Rickenschicht 10 des Elementes 2 eine Faltenbildung in der Riickenschicht 10 als
auch in der Decklage 9, d.h. in dem Zentralbereich 12, zumindest annahernd génzlich
verhindert wird. Nach durch Bestrahlung, insbesondere mit UV Licht, erfolgter Aushértung
und Bildung einer festen Druckplatte, wird somit mit Hilfe des Zwischenstiicks 8 die Bil-
dung von glatten Oberflichen an der fertigen Druckplatte erreicht.

Das rahmenférmige Zwischenstiick 8 hat beispielsweise ein Flachenausmaf} entspre-
chend einem DIN A4 Blatt mit einer Dicke 13 (Fig. 2) aus einem Bereich von 1 mm bis 2,5
mm. Der Querschnitt des rahmenférmigen Zwischenstiicks 8 weist weiters eine Rahmen-
breite 14 (Fig. 2) aus einem Bereich von 4 mm bis 10 mm auf. Fir das Ausmaf des Fl&-
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chenverhéltnisses des Elementes 2 und des rahmenférmigen Zwischenstiicks 8 ist ein
Randabstand 15 aus einem Bereich von 15 mm bis 25 mm vorgesehen. Das Zwischen-
stlick 8 ist vorzugsweise aus Plexiglas hergestellt, alternativ kdnnen aber auch andere
Kunststoffe oder Metalle fur die Herstellung verwendet werden. Neben dem rahmenférmi-
gen Zwischenstick 8, wie in den Fig. 1 bis 3 beschrieben, kénnen auch andere Formen
als Zwischenstiick 8 venlvehd'ét werden. So zum Beispiel kann das Zwischenstiick 8 in der
Form eines Gitters mit mehreren, offenen Bereichen ausgebildet sein, also der Zentralbe-
reich 12 auf mehrere Teilbereiche aufgeteilt sein. Dies kann beispielsweise dann von Vor-
teil sein, wenn, wie zumeist Ublich, mehrere Stempelplatten gleichzeitig aus einem ent-
sprechend groRen Element 2 hergestellt werden. Die Anordnung der Druckmuster auf
dem Photonegativ (Maske 7) ist dabei auf das Raster des Zwischenstiicks 8 abzustim-
men.

Mit dem gemaR den Fig. 1 bis 3 beschriebenen System einer Belichtungseinrichtung zum
Aushérten von (Photo)Polymeren beziehungsweise einer Fertigungsapparatur 1, kann
somit das erfindungsgeméaRe Verfahren zur Herstellung einer Druckplatte fur einen Stem-
pel ausgefiihrt werden. Dieses Verfahren erfolgt, wie vorstehend beschrieben, unter Ver-
wendung einer (Photo)Polymerpackung beziehungsweise Photopolymer-Einheit, d.h. dem
Element 2, mit einem aus einer Ruckenschicht 10 und einer Decklage 9 gebildeten, ver-
siegelten Kissen, in dem ein flussiges, gelartiges oder pastéses (Photo)Polymer einge-
schiossen ist. GemaR diesem Verfahren wird das Element 2 zwischen die 2wei parallelen
Platten 3, 4 der Fertigungsapparatur 1 eingelegt, wobei auf dem Element 2 e‘in Zwischen-
stiick 8 platziert wird. Das Element 2 wird gemeinsam mit dem darauf liegenden Zwi- ‘
schenstiick 8 zwischen den Platten 3, 4 der Fertigungsapparatur 1 zusammengedriickt
und das flussige (Photo)Polymer 11 beziehungsweise das Prepolymer mit elektromagne-
tischer Strahlung, insbesondere UV Licht, bestrahlt bzw. belichtet, sodass dieses polyme-
risiert und eine feste Druckplatte geformt wird. Das Zwischenstiick 8 begtinstigt dabei die
Bildung einer glatten Oberflache der festen Druckplatte. Bevorzugt wird bei dem Verfah-
ren ein Zwischenstick 8 in der Form eines Rahmens mit einem offenen Zentralbereich 12
verwendet. Das rahmenférmige Zwischenstiick 8 wird vorzugsweise an die Riickenschicht
10 des Elementes 2 angelegt, kann alternativ aber auch an die Deckenlage 9 angelegt
werden. Die Lichtquelle(n) 5, 6 bzw. die Strahlungsquelle(n) wird/werden so angeordnet,
dass das UV Licht bzw. die elektromagnetische Strahlung, bevor es das fliissige (Pho-
to)Polymer 11 belichtetet, durch zumindest eine der Platten 3, 4 und zumindest einen Teil
des Negativfilms beziehungsweise einen Teil der Maske 7 hindurch tritt.
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Anhand der Fig. 4 wird ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Elementes 2 zur Herstel-

lung einer Druckplatte eines Stempels beschrieben.

Das Element 2 ist gemaR der Darstellung gemeinsam mit der Maske 7 zwischen der unte-
ren Platte 3 und der oberen Platte 4 der Fertigungsapparatur 1 (Fig. 1) eingelegt gezeigt
und wird zwischen diesen Platten 3, 4 zusammengedriickt. Dabei ist die Maske 7 auf der
unteren Platte 3 liegend angeordnet, sodass das Element 2 mit der Decklage 9 an der
Maske 7 anliegt und die Rickenschicht 10 des Elementes 2 an der oberen Platte 4 an-
liegt.

Die Decklage 9 des Elementes 2 gemaR diesem Ausfuhrungsbeispiel wird durch eine
gegossene Kunststofffolie gebildet. Es hat sich gezeigt, dass gegossene Kunststofffolien
den Strahlungsdurchtritt bei dem Belichtungsvorgang nur minimal stéren und so eine ho-
he Fertigungsgenauigkeit bei der Herstellung der Druckplatten 16 erreicht werden kann.
Fur die Decklage 9 werden bevorzugt gegossene Kunststofffolien aus den folgenden
Kunststoffpolymeren verwendet: Cellulosenitrat, Celluloseacetat, Cellulosetriacetat, Poly-
carbonat, Polyethersulfon, Polyetherimid, Polyvinyliden-Fluorid, Polyimid, Polyvinylalko-
hol, Methylcellulose, Starkederivat oder Gelatine. Als besonders geeignet fiir die Deckla-
ge 9 haben sich gegossene Folien aus Polyvinylchlorid (PVC) erwiesen. Die Dicke dieser
gegossenen Kunststofffolien hat bevorzugt einen Wert in einem Bereich zwischen 15 Mik-
rometer und 125 Mikrometer, insbesondere 25 Mikrometer bis 60 Mikrometer.

Die Herstellung von gegossenen Kunststofffolien erfolgt durch Ausgieen von Kunststoff-
I6sungen aus einer Breitschlitzdiise auf eine umlaufende Trgmmel oder ein endloses Me-
tallband. Dazu werden zunéchst Polymer-Werkstoffe mit Hilfe eines Lésungsmittels zu
einer Kunststofflésung aufbereitet, die anschlieBend sehr diinn auf eine Oberfliche aufge-
tragen werden kann. Nach Verdampfung des Lésungsmittels erfolgt sodann eine Verfesti-
gung zu einer diinnen Folie bzw. einem diinnen Film. Dieses Verfahren ist als so genann-
tes Solvent Cast Verfahren bekannt.

GemaR einer Ausfiihrungsvariante des Elementes 2 ist vorgesehen, dass die Ricken-
schicht 10 nach dem Belichtungs- beziehungsweise Aushartevorgang des (Pho-
to)Polymers 11 von der dabei gebildeten Druckplatte 16 ablésbar ist. Das Element 2 weist
dabei eine aus einer Polyethylenfolie gebildete Riickenschicht 10 und eine aus einer ge-
gossenen Kunststofffolie, insbesondere einer gegossenen PVC-Folie, gebildete Decklage
9 auf.
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Bei dem Element 2 gemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass die
Rickenschicht 10 nach der Belichtung und Aushértung des (Photo)Polymers 11 an der
dabei gebildeten Druckplatte 16 (strichliert angedeutet) haften bleibt. Dazu kann die Ru-
ckenschicht 10 eine Beschichtung 17 aufweisen, die an ihrer dem (Photo)Polymer 11 zu-
gewandten Seite vorgesehen ist. Fur die Riickenschicht 10 wird vorzugsweise eine spe-
ziell beschichtete Polyesterfolie verwendet. Als Beschichtung 17 wird dazu ein Material
gewahlt, das eine gute Haftung an dem ausgeharteten (Photo)Polymer 11 beziehungs-
weise der Druckplatte 16 bewirkt. Das Material der Beschichtung 17 ist gleichzeitig auch
geeignet, eine ausreichend gute VerschweiBung mit der Decklage 9 sicher zu stellen und
in dem flissigen (Photo)Polymer 11 nicht in Lésung zu gehen. Als Beschichtung 17 ist
vorzugsweise ein PVC-Polyvinylacetat-Copolymer vorgesehen, dass sich dafiir als be-
sonders geeignet erwiesen hat.

Die als Rickenschicht 10 verwendeten Kunststofffolien haben vorzugsweise eine Dicke in
einem Bereich zwischen 25 Mikrometer und 150 Mikrometer, insbesondere zwischen 50
Mikrometer und 100 Mikrometer.

Geeignete Folien fur die Riickenschicht 10 sind z.B. unter der Bezeichnung Skyrol® erhait-
lich. Geeignete Folien fir die Decklage 9 sind z.B. unter der Bezeichnung LXP-453 bei
VCF Films Inc. erhaltlich. Geeignete Beschichtungen der Riickenschicht 10 sind z.B. un-
ter der Bezeichnung UCAR®VAGC von DOW Chemical Company beziehbar.

Mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren kénnen Druckplatten 16 beispielsweise fiir das
Flexodruckverfahren, fur Handstempel, fur so genannte Art Stamps, etc. hergestellt wer-
den.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen maogliche Ausfiihrungsvarianten des Elementes 2 bzw.
des Verfahrens zur Herstellung einer Druckplatte 16, wobei an dieser Stelle bemerkt sei,
dass die Erfindung nicht auf die speziell dargesteliten Ausfiihrungsvarianten derselben
eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfilh-
rungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der
Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf
diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus des Elementes 2 dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaRstab-
lich und/oder vergréRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenaufstellung

Fertigungsapparatur

Element
Platte
Platte
Lichtquelle

Lichtquelle
Maske
Zwischenstiick
Decklage
Rickenschicht

Photopolymer
Zentralbereich
Dicke

Breite
Randabstand

Druckplatte
Beschichtung
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Patentanspriche

1. Element (2), insbesondere Photopolymer-Einheit, mit einer Riickenschicht
(10) und einer Decklage (9), die miteinander zu einem verschiossenen Beutel verbunden
sind, in dem eine Vorstufe eines mit elektromagnetischer Strahlung polymerisierbaren '
Kunststoffes, ihsbesondere eines Photopolymers (11), eingeschlossen ist, dadurch ge- ‘
kennzeichnet, dass die Decklage (9) aus einem gegossenen Kunststoff hergestellt ist.

2. Element (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ricken-
schicht (10) zumindest einen Polyester umfasst.

3. Element (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ri-
ckenschicht (10) eine Beschichtung (17) aus einem Polymer-Werkstoff aufweist, die in
direktem Kontakt mit der Vorstufe angeordnet ist, wobei die Beschichtung (17) das Anhaf-
ten der Ruckenschicht (10) an dem aus der Vorstufe gebildeten Kunststoff unterstitzt.

4, Element (2) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Polymer-
Werkstoff der Beschichtung (17) ein PVC-PVAc-Copolymer umfasst.

5. Element (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der gegossene Kunststoff der Decklage (9) ein gegossenes PVC umfasst.

6. Element (2) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ruckenschicht (10) eine Dicke aufweist, die ausgewihit ist aus einem Bereich
mit einer unteren Grenze von 25 ym und einer oberen Grenze von 150 Mm.

7. Element (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Rticken-
schicht (10) eine Dicke aufweist, die ausgewahit ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 50 um und einer oberen Grenze von 100 um.
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8. Element (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Deckiage (9) eine Dicke aufweist, die ausgewdhit ist aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 15 ym und einer oberen Grenze von 125 um.

9. Element (2) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Decklage
(9) eine Dicke aufweist, die ausgewdéhit ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze
von 25 um und einer oberen Grenze von 60 um.

10. Verfahren zum Herstellen einer reliefartigen Druckplatte (16) fur einen Stem-
pel unter Verwendung eines Elementes (2), insbesondere einer Photopolymer-Einheit (2),
mit einer Decklage (9) und einer Rickenschicht (10), die miteinander einen verschlosse-
nen Beutel bilden, in dem eine Vorstufe eines mit elektromagnetischer Strahlung polyme-
risierbaren Kunststoffes, insbesondere eines Photopolymers (11), eingeschlossen ist,
insbesondere unter Verwendung eines Elementes (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Legen des Elementes (2) zwischen zwei parallele Platten (3, 4);

- Auflegen eines Zwischenstlickes (8) auf das Element (2);

- Zusammendricken des Elementes (2) und des Zwischenstickes (8) zwischen den bei-
den Platten (3, 4);

- Bestrahlen der Vorstufe des Elementes (2) mit elektromagnetischer Strahlung, sodass
diese unter Bildung der Druckplatte (16) zu einem Polymer polymerisiert, wobei das Zwi-
schenstiick (8) die Bildung einer zumindest annahernd glatten Oberflache des Polymers
unterstatzt.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt des
Auflegens des Zwischenstlcks (8) auf das Element (2) das Anordnen eines geschlosse-
nen Rahmens mit einem offenen Zentralbereich (12) oberhalb des Elementes (2) umfasst.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen
oberhalb der Riickenschicht (10) des Elementes (2) angeordnet wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Maske (7) in der Form eines Negativs, insbesondere eines Negativfims, zwi-
schen dem Element (2) und einer der beiden Platten (3, 4) angeordnet wird.

14, Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass paraliele Plat-
ten (3, 4) aus Glas hergestelit werden und zumindest je eine elektromagnetische Strah-
lungsquelle oberhalb und unterhalb der Platten (3, 4) so angeordnet ist, dass die Strah-
lung zumindest durch einen Teil einer Glasplatte (3, 4) und zumindest durch einen Teil der
Maske (7) hindurch Gbertragen wird, bevor die Vorstufe des Kunststoffes belichtet wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das Zwischenstick (8), insbesondere die rahmenférmige Maske (7) in einer sich
parallel zur Oberfldche des Elementes (2) erstreckenden Ebene angeordnet ist.

16. Vorrichtung zur Herstellung einer reliefartigen Druckplatte (16) fur einen
Stempel, wobei diese eine Fertigungsapparatur (1) mit zwei, insbesondere lichtdurchias-
sige, Platten (3, 4) und zumindest eine Strahlungsquelle zur Abgabe von elektromagneti-
scher Strahlung, insbesondere zumindest eine UV-Lichtquelle (5, 6), umfasst, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Zwischensttick (8) umfasst ist, das zum gemeinsamen Einlegen
und Zusammendriicken zwischen den Platten (3, 4) gemeinsam mit einem Element (2),
insbesondere einer Photopolymer-Einheit, insbesondere nach einem der Anspriche 1 bis
8, vorgesehen ist, wobei das Element (2) durch einen Beutel mit einer darin eingeschlos-
senen flussigen bzw. gelartigen, polymerisierbaren Vorstufe eines Kunststoffes, insbe-
sondere eines Photopolymers, gebildet ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Zwi-
schenstlck (8) einen geschlossenen Rahmen umfasst, der in einer sich parallei beziglich
der Oberfléche des Elementes (2) erstreckenden Ebene angeordnet ist, wobei das rah-
menférmige Zwischenstiick (8) einen offenen Zentralbereich umfasst.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Kissen
des Elementes (2) eine aus einem Polymer-Werkstoff hergestellte Decklage (9) und eine
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aus einem Polymer-Werkstoff hergestellte Rckenschicht (10) umfasst, und das rahmen-
férmige Zwischenstiick (8) oberhalb der Ruckenschicht (10) angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine durch
eine Negativform, insbesondere einen Negativfilm, gebildete Maske (7) zwischen dem
Element (2) und einer der beiden Platten (3, 4) angeordnet ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die lichtdurch-
lassigen Platten (3, 4) aus Glas hergestelit sind und die elektromagnetischen Strahlungs-
quellen, insbesondere die UV-Lichtquellen (5, 6), so angeordnet sind, dass die elektro-
magnetische Strahlung zumindest durch eine der beiden Platten (3, 4) und zumindest
durch einen Teil der Maske (7) hindurch tritt, bevor die Vorstufe des Kunststoffes bestrahit
wird.

Trodat GmbH
durch

Dr. Ci fner

N2008/18700 .

07/08 2008 DO 08:54 [SE/EM NR 9390] [J018




ee L] LX ] LA XX} o0 [ 1Y
* oo o . P o o
® 00 o oo * ooe oo
® o0 oo e oo o
e oo oo . * oo o
oo oo oo oo oe

NN AN 2N Y,

SEEELEAY

7
CE
N

Trodat GmbH

NACHGEREICHT




Trodat GmbH

NACHGEREICHT




o9 o o9 ooen oo e
e
(1] o oo
® o (4 [
* o L] °
(LX) [ 24 o ] (2] (1]

[ A X T ]
e8s0s

s o
(XXX ]

Patentanspriiche

1. _ Element (2), insbesondere Photopolymer-Einheit, mit einer Ruckenschicht
(10) und einer Decklage (9), die miteinander zu einem verschlossenen Beutel verbunden
sind, in dem eine Vorstufe eines mit elektromagnetischer Strahlung polymerisierbaren
Kunststoffes, insbesondere eines Photopolymers (11), eingeschlossen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Decklage (9) aus einem gegossenen Kunststoff hergestelit ist.

2. Element (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Rucken-
schicht (10) zumindest einen Polyester umfasst.

3. Element (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die RU-
ckenschicht (10) eine Beschichtung (17) aus einem Polymer-Werkstoff aufweist, die in
direktem Kontakt mit der Vorstufe angeordnet ist, wobei die Beschichtung (17) das Anhaf-
ten der Riickenschicht (10) an dem aus der Vorstufe gebildeten Kunststoff unterstitzt.

4, Element (2) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Polymer-
Werkstoff der Beschichtung (17) ein PVC-PVAc-Copolymer umfasst.

5. Element (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der gegossehe Kunststoff der Decklage (9) ein gegossenes PVC umfasst.

6. Element (2) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Riickenschicht (10) eine Dicke aufweist, die ausgewahlt ist aus einem Bereich
mit einer unteren Grenze von 25 uym und einer oberen Grenze von 150 um.

7. Element (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Ricken-
schicht (10) eine Dicke aufweist, die ausgewshlt ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 50 um und einer oberen Grenze von 100 pm.
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8. Element (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,

dass die Decklage (9) eine Dicke aufweist, die ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 15 pm und einer oberen Grenze von 125 um.

9. Element (2) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Decklage
(9) eine Dicke aufweist, die ausgewahit ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze
von 25 um und einer oberen Grenze von 60 pym.

10. Verfahren zum Herstellen einer reliefartigen Druckplatte (16) fur einen Stem-
pel unter Vewvendung eines Elementes (2), insbesondere einer Photopolymer-Einheit (2),
mit einer Decklage (9) und einer Riickenschicht (10), die miteinander einen verschlosse-
nen Beutel bilden, in dem eine Vorstufe eines mit elektromagnetischer Strahlung polyme-
risierbaren Kunststoffes, insbesondere eines Photopolymers (11), eingeschlossen ist,
“insbesondere unter Verwendung eines Elementes (2) nach einem der Anspriche 1 bis 9,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Legen des Elementes (2) zwischen zwei parallele Platten (3, 4);

- Auflegen eines Zwischenstickes (8) auf das Element (2);

- Zusammendriicken des Elementes (2) und des ZwiscljenstiJckes (8) zwischen den bei-
den Platten (3, 4);

- Bestrahlen der Vorstufe des Elementes (2) mit elektromagnetischer Strahlung, sodass
diese unter Bildung der Druckplatte (16) zu einem Polymer polymerisiert, wobei das Zwi-
schenstiick (8) die Bildung einer zumindest annahernd glatten Oberflache des Polymers
unterstitzt. |

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt des
Auflegens des Zwischenstiicks (8) auf das Element (2) das Anordnen eines geschlosse-
nen Rahmens mit einem offenen Zentralbereich (12) oberhalb des Elementes (2) umfasst.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen
oberhalb der Riickenschicht (10) des Elementes (2) angeordnet wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Maske (7) in der Form eines Negativs, insbesondere eines Negativfilms, zwi-
schen dem Element (2) und einer der beiden Platten (3, 4) angeordnet wird.
14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass parallele Plat-

ten (3, 4) aus Glas hergestellt werden und zumindest je eine elektromagnetische Strah-
lungsquelle oberhalb und unterhalb der Platten (3, 4) so angeordnet ist, dass die Strah-
lung zumindest durch einen Teil einer Glasplatte (3, 4) und zumindest durch einen Teil der
Maske (7) hindurch tbertragen wird, bevor die Vorstufe des Kunststoffes belichtet wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das Zwischenstiick (8), insbesondere die rahmenférmige Maske (7) in einer sich
parallel zur Oberflache des Elementes (2) erstreckenden Ebene angeordnet ist.

16. Vorrichtung zur Herstellung einer reliefartigen Druckplatte (16) flir einen
Stempel, wobei diese eine Fertigungsapparatur (1) mit zwei, insbesondere lichtdurchlés-
sige, Platten (3, 4) und zumindest eine Strahlungsquelle zur Abgabe von elektromagneti-
scher Strahlung, insbesondere zumindest eine UV-Lichtquelle (5, 6), umfasst, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Zwischenstiick (8) umfasst ist, das zum gemeinsamen Einlegen
und Zusammendriicken zwischen den Platten (3, 4) gemeinsam mit einem Element (2),
insbesondere einer Photopolymer-Einheit, insbesondere nach einem der Anspriche 1 bis
9, vorgesehen ist, wobei das Element (2) durch einen Beutel mit einer darin eingeschlos-
senen flussigen bzw. gelartigen, polymerisierbaren Vorstufe eines Kunststoffes, insbe-
sondere eines Photopolymers, gebildet ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Zwi-
schenstiick (8) einen geschiossenen Rahmen umfasst, der in einer sich parallel beziglich
der Oberfliche des Elementes (2) erstreckenden Ebene angeordnet ist, wobei das rah-

menférmige Zwischenstiick (8) einen offenen Zentralbereich umfasst.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Kissen
des Elementes (2) eine aus einem Polymer-Werkstoff hergestelite Decklage (9) und eine
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aus einem Polymer-Werkstoff hergestellte Riickenschicht (10) umfasst, und das rahmen-
férmige Zwischenstiick (8) oberhalb der Riickenschicht (10) angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine durch
eine Negativform, insbesondere einen Negativfilm, gebildete Maske (7) zwischen dem
Element (2) und einer der beiden Platten (3, 4) angeordnef ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die lichtdurch-
lassigen Platten (3, 4) aus Glas hergestellt sind und die elektromagnetischen Strahlungs-
quellen, insbesondere die UV-Lichtquellen (5, 8), so angeordnet sind, dass die elektro-
magnetische Strahlung zumindest durch eine der beiden Platten (3, 4) und zumindest
durch einen Teil der Maske (7) hindurch tritt, bevor die Vorstufe des Kunststoffes bestrahlt

wird.

Trodat GmbH
durch

Dr. Cl fner
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