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(57) Resumo: METODO PARA PRODUZIR UMA BLANQUETA
OU LUVA DE IMPRESSAO INCLUINDO UMA CAMADA DE
POLIURETANO MOLDADO, E, CONSTRUGCAO DE BLANQUETA DE
IMPRESSAO. Um método para produzir uma bianqueta de impress&o
ou luva de impressédo, que inclui uma ou mais camadas de poliuretano
moldado é fornecido. Cada camada de poliuretano moldado pode ser
aplicada em uma Gnica passagem em uma folha continua de substrato
mével ou uma luva rotativa por revestimento com matriz de fenda,
pulverizacdo eletrostatica ou ndo eletrostatica ou revestimento de faca.
O método pode utilizar poliuretanos curaveis por UV ou radiacéo,
poliuretanos de duas partes, poliuretanos curaveis por umidade ou
poliuretanos bloqueados por cura ou de cura retardada.
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“METODO PARA PRODUZIR UMA BLANQUETA OU LUVA DE
IMPRESSAO INCLUINDO UMA CAMADA DE POLIURETANO
MOLDADO, E, CONSTRUCAO DE BLANQUETA DE IMPRESSAO”

A presente invengdo refere-se a um método para produzir uma
blanqueta de impressdo ou luva de impressdo, e mais particularmente, a um
método para produzir uma blanqueta/luva de impressio que inclui uma ou
mais camadas de poliuretano moldado.

Um dos processos de impressdo comerciais mais comuns € a
fotolitografia ofsete. Neste processo de impresséo, a tinta é deslocada de uma
placa de impressdo para uma blanqueta de impressdo de superficie
emborrachada, fixada em um cilindro da blanqueta, sendo antes transferida
para um substrato, tal como papel. Tipicamente, a blanqueta de impresséo €
reforgada com varios fios de tecido ou poliméricos.

Recentemente, o uso de compostos de poliuretano moldados
foram propostos como uma substitui¢do parcial para os varios fios
poliméricos e de tecido tipicamente incluidos em uma blanqueta de
impressd@o. O uso de compostos de poliuretano moldados é uma substitui¢do
desejavel para tais camadas, visto que o poliuretano pode ser eficientemente
aplicado, freqiientemente em uma unica passagem sem a necessidade de
solventes, e a cura pode ser realizada em linha em velocidades relativamente
elevadas. Atualmente, os sistemas de poliuretano de duas partes sdo
conhecidos tais como aqueles usados em moldagem rotativa e outras
aplicagdes de elastomero moldado, em que os poliuretanos sdo diretamente
distribuidos em moldes abertos ou fechados. Entretanto, enquanto tais
sistemas curam dentro de minutos da mistura, sua vida em pote relativamente
curta torna o processamento dificil.

Um método de moldagem rotativa pode ser usado para
produzir blanquetas ou luvas cilindricas depositando-se uma conta de

poliuretano misturado em um cilindro girando de uma maneira em espiral.
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Nesta forma de realizagio, o poliuretano é preferivelmente um
poliuretano curdvel por UV, um poliuretano curavel por radiagdo, um
poliuretano bloqueado por cura ou um poliuretano de cura retardada. Por
“bloqueado por cura” e/ou “cura retardada”, queremos significar que o
sistema de cura de poliuretano nfo esta ativo até uma decomposi¢do quimica
ocorrer, decomposi¢do esta que geralmente ocorre na presenga de calor. A
cura € preferivelmente iniciada pela exposi¢do a uma fonte de cura
compreendendo luz UV, um feixe de elétron ou uma fonte de calor.

A fonte de cura € isolada da matriz de fenda, de modo que o
poliuretano ndo seja exposto a fonte de cura quando ele sai da matriz de
fenda.

Onde o poliuretano for depositado sobre uma folha continua de
substrato movel, a folha continua de substrato pode compreender a camada de
base de uma construgdo de blanqueta de impressdo. A folha continua de
substrato pode ser compreendida de um pano tecido ou ndo tecido ou um
material polimérico.

Em uma forma de realizagdo alternativa em que o poliuretano
é depositado em uma luva rotativa, a luva é sustentada em um mandril
cilindrico e o mandril é girado, de modo que o poliuretano seja aplicado
substancialmente a superficie inteira da luva, para formar uma camada de
material sem costura.

O método pode também incluir a aplicagdo de uma ou mais
camadas adicionais de poliuretanos da matriz de fenda sobre o substrato
movel ou luva rotativa. Um exemplo de uma blanqueta de impressdo formada
pelo método da presente invengdo, pode compreender uma camada de
superficie de impressdo, uma camada de refor¢o, uma camada compressivel e
uma camada de base.

De acordo com outra forma de realizagdo da inveng¢do, um

método para produzir uma blanqueta ou luva de impressdo incluindo uma
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camada de poliuretano moldado é fornecido, compreendendo prover uma
folha continua de substrato mével ou luva rotativa; prover uma fonte de
poliuretano ndo curado em forma liquida; e eletrostaticamente ou nao-
eletrostaticamente pulverizar o poliuretano através de substancialmente a
inteira superficie da folha continua de substrato mével ou luva rotativa para
formar uma camada sobre a mesma. A camada de poliuretano no substrato ou
luva € entdo transportada a jusante da area de pulverizagdo e curada. Nesta
forma de realizagdo, a camada de poliuretano é também aplicada em uma
Unica passagem.

O poliuretano é preferivelmente pulverizado na forma liquida
através de um bico pulverizador sobre a folha continua do substrato ou luva.
Nesta forma de realizagdo da invengdo, o poliuretano compreende um
poliuretano de duas partes ou um poliuretano curavel por umidade.

O método pode ainda incluir a aplicagio de uma ou mais
camadas adicionais de poliuretano no substrato mével ou luva rotativa, por
pulverizagdo como descrito acima. Um exemplo de uma construgdo de
blanqueta de impressdo formada por este método compreende uma camada de
superficie de impressdo, uma camada de refor¢o, uma camada compressivel e
uma camada de base.

Em ainda outra forma de realizagdo da inven¢do, um método
para produzir uma blanqueta ou luva de impressio incluindo uma camada de
poliuretano moldado € fornecido, compreendendo prover um poliuretano ndo
curado em forma escoavel de uma fonte; revestir o poliuretano sobre uma
folha continua de substrato mével ou luva rotativa utilizando-se um aparelho
de revestimento compreendendo uma ldmina de faca para controlar a
espessura do revestimento aplicado de poliuretano; e transportar o substrato
ou luva revestido de poliuretano a jusante do aparelho de revestimento e curar
o poliuretano. Nesta forma de realizagdo, o poliuretano € também aplicado em

uma unica passagem.
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Nesta forma de realizagdo, a fonte de poliuretano
preferivelmente compreende um banco de laminag¢do de poliuretano ndo
curado. O poliuretano € preferivelmente um poliuretano curavel por UV, um
poliuretano curavel por radiagdo, um poliuretano bloqueado por cura ou um
poliuretano de cura retardada. A cura € iniciada por uma fonte de cura
compreendendo luz UV, feixe de elétron ou calor. A fonte de cura é isolada
do aparelho de revestimento, de modo que o banco de laminagdo de
poliuretano ndo curado ndo seja exposto a fonte de cura.

Em uma forma de realizagdo alternativa deste método, o
poliuretano compreende um poliuretano de duas partes ou um poliuretano
curavel por umidade, e o aparelho de revestimento preferivelmente ainda
inclui um substrato de indexa¢do posicionado entre o aparelho de
revestimento e a fonte de poliuretano, para levar para longe qualquer acimulo
de poliuretano acumulado que ocorra durante o revestimento.

Portanto, é um aspecto das formas de realiza¢do da presente
invengdo fornecer métodos de produzir uma blanqueta ou luva de impresséo,
em que uma ou mais camadas sdo formadas de poliuretano que € moldado por
revestimento de matriz de fenda, pulverizagdo eletrostitica ou ndo-
eletrostatica ou revestimento de faca. Outros aspectos e vantagens da
invencdo serdo evidentes na seguinte descrigdo, os desenhos anexos € as
reivindica¢des anexas.

A Fig. 1A é uma vista em perspectiva de um aparelho de
matriz de fenda usado em uma forma de realizagdo de um método de formar
uma blanqueta de impressdo de acordo com a presente invengao;

A Fig. 1B é uma vista em perspectiva de um aparelho de
matriz de fenda usado em um método de formar uma luva de impressdo de
acordo com outra forma de realizagdo da presente invengao;

A Fig. 2A é uma vista em perspectiva de um aparelho de

pulverizagdo usado em um método de formar uma blanqueta de impressdo de
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acordo com outra forma de realizagdo da presente invencgio;

A Fig. 2B € uma vista em perspectiva de um aparetho de
pulverizagdo usado em um método de formar uma luva de impressdo de
acordo com outra forma de realizagdo da presente invencio.

A Fig. 3A ¢ uma vista em perspectiva de um aparelho de
revestimento usado em um método de formar uma blanqueta de impressdo de
acordo com outra forma de realiza¢io da presente invencgéo, e

A Fig. 3B é uma vista em perspectiva de um aparelho de
revestimento usado em um método de formar uma luva de impressdo de
acordo com outra forma de realizagdo da presente invengio, e

A Fig. 3C é uma vista em perspectiva do aparelho de
revestimento da Fig. 3A ainda incluindo um aparelho de limpeza, de acordo
com outra forma de realiza¢do da presente invengio;

A Fig. 3D ¢ uma vista em perspectiva do aparelho de
revestimento da Fig. 3B ainda incluindo um aparelho de limpeza, de acordo
com outra forma de realizagdo da presente inven¢ao; e

A Fig. 4 ¢ uma vista em perspectiva com camadas
parcialmente recortadas, de uma blanqueta de impressdo tipica formada de
acordo com uma ou mais formas de realiza¢do da presente inveng3o.

Os métodos e aparelhos descritos aqui para produzir uma
blanqueta de impressdo de camadas de poliuretano moldado, podem utilizar
poliuretanos de duas partes, poliuretanos curdveis por umidade, poliuretanos
curaveis por UV ou radiagdo, ou poliuretanos bloqueados por cura ou de cura
retardada.

As composi¢Oes de moldagem de poliuretano adequadas, para
uso na presente invencdo, sdo descritas na Patente U.S. No. 3.211.701, cuja
descri¢do é, por este meio, incorporada por referéncia. Tais composi¢des
compreendem o produto de reagdo de um pré-polimero terminado em

isocianato com um agente dilatador ou reticulador de cadeia organica (que
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pode ser uma poliamina ou um alcool poliidrico) com uma funcionalidade de
pelo menos 2 e um peso molecular de 18 a 600. O pré-polimero terminado em
isocianato é preparado de um poliéster, poliéter, ou polibutadieno poliol
terminado em hidroxila ou suas misturas, tendo um peso molecular de 300 a
6000 e uma funcionalidade de pelo menos 2 e opcionalmente, uma hidroxila
contendo um agente dilatador de cadeia com uma funcionalidade de pelo
menos 2 e um peso molecular de 18 a 600, com um excesso de diisocianato
orgéanico.

Os poliéter polidis Uteis para o pré-polimero sdo produzidos
por polimerizagdo de éteres ciclicos, tais como oOxido de etileno, 6xido de
propileno, 6xido de butileno, tetraidrofurano e similares. Tais éteres ciclicos
podem ser usados individualmente ou como misturas ou em modo sucessivo
quando produzindo-se um poliéter.

Os poliésteres adequados contendo grupos hidroxila incluem,
por exemplo, produtos de reagdo de &lcoois poliidricos (preferivelmente
diidrico), opcionalmente com a adigdo de alcoois triidricos e acidos
carboxilicos polibasicos (preferivelmente dibasicos). Em vez de &cidos
policarboxilicos livres, os correspondentes anidridos de acido policarboxilico
ou correspondentes ésteres de acido policarboxilico de alcoois inferiores ou
suas misturas, podem ser usados para preparar os poliésteres. Os acidos
policarboxilicos podem ser alifaticos, cicloalifaticos, aromaticos, e/ou
heterociclico e eles podem ser substituidos, por exemplo, por atomos de
halogéneo, e/ou podem ser insaturados. Os compostos exemplares incluem
acido succinico, 4cido adipico, 4cido sebdacico, acido ftélico, 4cido isoftalico,
4cido trimetilico, anidrido de acido ftalico, anidrido de acido tetraidroftalico,
anidrido de acido hexaidroftalico, anidrido de 4cido tetracloroftalico, anidrido
de acido glutérico, acido maléico, anidrido de 4cido maléico, acidos graxos
dimérico e trimérico, tais como acido oléico. Os alcoois poliidricos

exemplares incluem etileno glicol, propileno glicol, butileno glicol,
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bis[hidroxialquil éter], glicerina, trimetilol propano e seus derivados
etoxilados.

Os agentes de cura adequados para os pré-polimeros
terminados por isocianato da presente inven¢do incluem, por exemplo,
poliaminas aromadticas estericamente impedidas, diaminas aromaticas
estericamente impedidas, diaminas substituidas com grupos de retirada de
elétrons e suas misturas. Exemplos de diaminas aromaticas que sdo tornadas
menos ativas por efeitos elétricos de substituintes de anel incluem 4,4'-
metileno-bis(2-cloroanilina) (MOCA ou MbOCA) e 4,4-metileno-bis(3-cloro-
2,6-dietilanilina) (MCDEA).

Estas diaminas aromaticas estericamente impedidas tém pesos
moleculares de menos do que 500 e incluem, por exemplo, 1-metil-3,5-dietil-
2,4-diamino benzeno, 1-metil-3,5-dietil-2,6-diamino benzeno, 3,5-dimetiltio-
2,4-tolueno diamina, 3,5-dimetiltio-2,6-tolueno diamina, 1,3,5-trimetil-2,4-
diamino benzeno, 1,3,5-trietil-2,4-diamino benzeno, 3,5,3',5'-tetractil-4,4'-
diamino difenilmetano, 3,5,3',5'-tetraisopropil-4,4'-diamino difenilmetano,
3,5-dietil-3',5'-diisopropil-4,4'-diamino difenilmetano, 3,5-dietil-5,5'-
diisopropil-4,4'-diamino  difenilmetano, 1-metil-2,6-diamino-3-isopropil-
benzeno, trimetileno glicol di-p-amino-benzoato, ¢ misturas das diaminas
acima, tais como, por exemplo, misturas de 1-metil-3,5-dietil-2,4-diamino
benzeno e 1-metil-3,5-dietil-2,6-diamino benzeno em uma rela¢do de peso
entre cerca de 50:50 a 85:15, preferivelmente de cerca de 65:35 a 80:20.
Algumas aminas impedidas sdo comercialmente disponiveis e vendidas como
Baytec CUR W ou Ethacure 100 (uma mistura de 3,5-dietil-2,4-
toluenodiamina e 3,5-dietil-2,6-toluenodiamina; Bayer Corp. ou Albemarle
Corporation) e Ethacure 300 da Albemarle Corporation (uma mistura de 3,5-
dimetiltio-2,4-toluenodiamina e  3,5-dietil-tio-2,6-toluenodiamina). Os
compostos de amina aromatica difuncionais e polifuncionais podem também

conter exclusivamente ou parcialmente grupos amino secundarios, tais como
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4,4'-di-(metilamino)-difenilmetano, ou 1-metil-2-metilamino-4-amino-
benzeno.

Os pré-polimeros adequados para os poliuretanos de duas
partes da presente invengdo sio comercialmente disponiveis na Chemtura
(formerly Crompton Corp.), Sika Deutscland GmbH, ITWC, Bayer, e Dow.

Os poliuretanos bloqueados por cura e/ou de cura retardada
sdo preferivelmente derivados de isocianatos bloqueados ou bloqueadores ou
curativos de agdo retardada, dependendo do método de moldagem empregado.
Quando os poliuretanos s3o derivados de isocianatos bloqueados, um pré-
polimero, tal como aqueles descritos acima para sistemas de dois-
componentes, é reagido com um grupo de bloqueio, tal como metiletil
cetoxima, caprolactama ou outro composto contendo hidrogénio ativo antes
da adi¢do de um agente extensor ou reticulador de cadeia ao sistema. A cura €
iniciada somente apds a mistura ser aplicada a um substrato e calor ser
fornecido. Na presenca de calor, o grupo de bloqueio é liberado do grupo
isocianato original, permitindo assim ao grupo isocianato reagir com outras
entidades contendo hidrogénio ativo na matriz.

Quando o poliuretano é derivado de curativos de agdo
bloqueadora ou retardada, tais curativos podem compreender um complexo de
metileno dianilina (MDA) e cloreto de s6dio disperso em dioctil ftalato. O
curativo de acdo bloqueadora ou retardada é adicionado a um pré-polimero,
tal como aqueles descritos acima para um sistema de dois componentes
(substitui o extensor ou reticulador de cadeia no sistema de moldagem de dois
componentes). A cura € iniciada apés a mistura ser aplicada a um substrato e
calor ser fornecido. A temperatura ambiente, este complexo reage muito
lentamente com grupos isocianato livres, porém em elevadas temperaturas, o
composto de sal desbloqueia liberando MDA que reage rapidamente com o
isocianato livre presente. Exemplos de poliuretanos bloqueados por cura e/ou

de cura retardada incluem os sistemas tipo MEKO e Caytur da Chemtura.
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Os poliuretanos de cura por umidade adequados para uso na
presente inveng¢do incluem os pré-polimeros de uretano que sdo polidis
capeados por isocianato, tais como poliésteres, poliéteres e poliéster/poliois
que ndo contém qualquer agente de reticulagdo interno (isto é, a agua reticula
o polimero e fornece as propriedades fisicas desejadas). Os pré-polimeros
tipicos para poliuretanos curados por umidade sdo os mesmos como aqueles
descritos acima para sistemas de poliuretano moldado de dois componentes,
porém normalmente o teor de NCO livre final do pré-polimero para uns
sistemas curados por umidade serd de 5 % ou menor, enquanto os pré-
polimeros tipicos usados em sistemas moldados de dois componentes varia de
mais do que 2 % até cerca de 12 %. Os poliuretanos curaveis por umidade
preferidos para uso sdo comercialmente disponiveis na Bayer, Futura, Sika, e
outras.

Um sistema de poliuretano curavel por UV ou radiagdo contém
um oligémero, que pode ou ndo conter grupos funcionais reativos (tais como
ligagdes duplas), um agente de reticulagdo, um diluente reativo para controlar
viscosidade, e um fotossensibilizador ou fotoiniciador. Selecionando-se um
oligdbmero que contenha pelo menos dois pontos de insaturagdo reativos, ou
um diluente reativo que contenha pelo menos dois pontos de insaturagdo
reativos, um agente de reticulagdo pode ser eliminado. O controle sobre as
propriedades dos sistemas curados pode ser exercido via a estrutura da cadeia
principal oligomérica, incluindo tais fatores como grau de ramificagdo da
cadeia, tipos de grupos funcionais, nimero e tipos de liga¢des insaturadas,
peso molecular, etc., a funcionalidade e nivel de agentes de reticulagio;
natureza e nivel de diluente reativo; espécie e nivel do sensibilizador ou
fotoiniciador; e similares. Um oligdmero exemplar € um oligbmero de uretano
insaturado, obtido reagindo-se um pré-polimero isocianato-funcional com
compostos insaturados contendo um grupo hidrogénio ativo isocianato-

reativo. Os oligdbmeros de uretano insaturados sdo tipicamente o produto de
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reacdo de pelo menos um composto de isocianato orgénico, tendo pelo menos
dois grupos isocianato; pelo menos um poliéter ou poliéster poliol com uma
funcionalidade de pelo menos 2 (similar aqueles descritos acima); e pelo
menos um composto monomérico insaturado polimerizavel por adigdo, tendo
um unico grupo hidrogénio ativo isocianato-reativo, tal como hidroxil etil
(propil)-(metil)acrilato. Antes que qualquer polimerizagdo possa ocorrer,
radicais livres devem primeiro ser produzidos via o fotoiniciador. A produgéo
de radicais livres pelo fotoiniciador é fun¢do do comprimento de onda da
radiagdo actinica. Uma vez que os radicais estejam formados, a propagacéo
do crescimento polimérico avanca rapidamente através da reagdo em cadeia.
Os poliuretanos curaveis por UV ou radiagdo adequados sdo disponiveis em
companbhias tais como Sartomer, Radcure e outras.

Com referéncia agora a Fig. 1A, uma forma de realizagdo da
presente invengdo € ilustrada, em que um aparelho de matriz de fenda 10 €
usado para aplicar poliuretano na forma de um revestimento escoavel 12
sobre uma folha continua de substrato moével 14, que é suportada por um
revestimento ou rolo sobressalente 16. A folha continua de substrato 14
preferivelmente compreende uma ou mais camadas de um pano tecido ou
ndo-tecido, ou uma folha ou pelicula de um material polimérico. Quando o
poliuretano é bombeado da entrada 20 para o interior da matriz, é distribuido
através da saida da fenda 22 sobre a folha continua. A matriz de fenda é oca e
inclui uma lamina 18 ou outro dispositivo que controla a espessura do
poliuretano quando ele sai da matriz de fenda. Por exemplo, a 14mina 18 pode
ser posicionada para aplicar uma espessura predeterminada de poliuretano
sobre a folha continua. A folha continua é entdo transportada a jusante do
aparelho de revestimento (ndo mostrado), onde a cura € iniciada. Nesta forma
de realizacéo, o poliuretano é preferivelmente um poliuretano curavel por UV
ou radiag¢do, ou bloqueado por cura ou de cura retardada, em que a cura €

iniciada por exposi¢do a uma fonte de cura, tal como luz UV, feixe de elétron
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ou calor. Apos curar, a folha continua pode opcionalmente ser transportada de
volta para o aparelho de revestimento da matriz de fenda, e o método pode ser
repetido para aplicar-se o numero desejado de camadas de poliuretano
subsequentes para obter-se uma espessura desejada.

Em uma forma de realizag¢do alternativa ilustrada na Fig. 1B,
um aparelho de matriz de fenda 10 € mostrado, o qual € usado para aplicar um
revestimento de poliuretano sobre a luva 24 da blanqueta de impressdo, que €
fornecida em um suporte rotativo ou mandril 26. A luva 24 é preferivelmente
compreendida de uma base de niquel ou fibra de vidro. Alternativamente, o
poliuretano pode ser aplicado diretamente no mandril, para formar uma
camada de base antes do revestimento com subsequentes camadas de
poliuretano. Neste exemplo, um revestimento liberado deve ser aplicado ao
mandril antes do revestimento com poliuretano.

Como descrito acima, apds o poliuretano ser revestido sobre a
luva, a cura é iniciada em uma localizagdo a jusante do aparelho de
revestimento. Por exemplo, a cura pode ser iniciada no lado do cilindro que €
oposto a matriz de fenda e isolado do ponto de revestimento. Apds a luva ser
curada, pode entdo ser girada de volta para o aparelho de matriz de fenda para
aplicagdo de outras camadas.

Referindo-se agora as Figs. 2A e 2B, outra forma de realizagdo
do método da presente invengdo ¢é ilustrado, em que o poliuretano 12 €
eletrostatica ou ndo eletrostaticamente  pulverizado através de
substancialmente a inteira superficie de uma folha continua mével 14 ou luva
rotativa 24, utilizando-se um aparelho de pulverizagdo 28. Um exemplo de
um processo de pulverizagdo ndo eletrostatico € descrito nas Patentes U.S.
5.656.677, 5.028.066 e 6.071.619, que sdo incorporadas aqui por referéncia.
O processo descrito naquelas patentes € direcionado a um método de obtencgdo
de um elastébmero de poliuretano estdvel a luz, em que uma camada de

poliuretano homogénea é pulverizada sobre a superficie de um molde aberto
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em uma Unica passagem. O poliuretano é relativamente viscoso e gela
rapidamente a fim de evitar o escorrimento do material na superficie do molde
sob a influéncia da gravidade, enquanto a viscosidade do poliuretano €
suficientemente baixa no estado inicial para obter-se uma dispersdo
homogénea através da superficie do molde e também para evitar obstrugéo da
pistola de spray. Neste processo da presente inven¢do, € importante que O
tempo de geleificacdo ndo seja muito rapido, de modo que uma espessura
homogénea possa ser obtida.

Um exemplo de um processo de pulverizagdo eletrostatico
adequado ¢ descrito na Publicagdo U.S. Nos. 2003/0033948 e 2003/01 16044,
que sdo incorporados aqui por referéncia. Este método pode ser usado nas
formas de realizagdo em que sistemas de poliuretano livres de solvente sdo
usados, e destina-se a produzir uma ou mais camadas de elastdmero solvatado
em uma blanqueta ou luva de impressdo, de modo que o limite dentro de uma
camada da luva compreendida de dois componentes seja um gradiente ou de
modo que o limite entre duas camadas seja um gradiente.

Nesta forma de realizagdo, o poliuretano preferivelmente
compreende um poliuretano de duas partes ou um poliuretano curavel por
umidade. Tais poliuretanos sdo preferidos porque o equipamento iniciando a
cura ndo € necessario. Entretanto, deve ser observado que poliuretanos
curdveis por UV ou radiagdo e bloqueados por cura ou de cura retardada
podem também ser usados em tal sistema em que o substrato com o
revestimento de poliuretano ¢ transportado a jusante ou girado para longe do
aparelho de pulverizagdo, onde a cura é iniciada por exposi¢do a luz UV,
feixe de elétron ou calor.

Como mostrado nas Figs. 2A e 2B, o poliuretano ¢€
preferivelmente suprido de um tanque 30. Onde o poliuretano compreender
um poliuretano de duas partes, o poliuretano pode ser misturado antes de ser

colocado no tanque 30, ou pode ser fornecido diretamente da unidade de
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mistura. O poliuretano ¢ preferivelmente alimentado do tanque 30, através de
uma linha 32 que fornece o poliuretano a um bico de pulverizagdo 34, para
pulverizacdo diretamente sobre substancialmente a inteira largura da
superficie externa da folha continua 14 ou luva 24. Onde o poliuretano for
pulverizado sobre a luva, o mandril é preferivelmente girado durante a
pulverizagdo, para aplicar uma camada uniforme. Apds substancialmente a
inteira superficie ter sido revestida e permitida curar, camadas subsequentes
podem ser aplicadas repetindo-se o0 método.

Deve ser observado que a area de superficie dentro do bico de
pulverizagdo ¢ suficientemente pequena e o poliuretano estd sob suficiente
pressdo, de modo que o poliuretano é quase completamente reabastecido ao
longo das superficies internas do bico de pulverizagdo. Portanto, o acimulo
de poliuretano curado ou parcialmente curado ndo € um problema significante
neste método, e a prevengdo de exposi¢do prematura a umidade ndo € tdo
dificil quanto nos métodos da arte anterior.

As Figs. 3A e 3B ilustram mais formas de realizagdo da
invengdo, em que o poliuretano é revestido por faca sobre uma folha continua
de substrato ou luva de base. O aparelho de revestimento de faca 40 inclui
uma lamina 42 que funciona para controlar a espessura do poliuretano e para
dispersar e revestir uniformente o poliuretano quando ele ¢ medido por um
banco de laminagdo 44. O aparelho de revestimento de faca pode ser usado
para revestir poliuretano sobre uma folha continua de substrato moével 14,
como mostrado na Fig. 3A, ou pode ser usado para revestir poliuretano sobre
uma luva de base 24, como mostrado na Fig. 3B. Nesta forma de realizag&o, o
poliuretano € preferivelmente um poliuretano curavel por UV ou radiac¢do, ou
bloqueado por cura ou de cura retardada, de modo que ele ndo cura até
exposto a uma fonte, tal como luz UV, feixe de elétron ou calor, cuja fonte €
localizada a jusante e isolada do aparelho de revestimento.

As Figs. 3C e 3D ilustram formas de realizagdo adicionais
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deste método, em que o poliuretano é revestido por faca sobre uma folha
continua de substrato 14 ou luva de base 24, e o aparelho de revestimento de
faca 40 ainda inclui um aparelho de limpeza compreendendo um substrato de
indexag@o 50, que € posicionado entre o aparelho de revestimento e a fonte de
poliuretano ou banco de lamina¢io 44, de modo que o substrato 50 funcione
para levar para longe qualquer actimulo de poliuretano curado ou
parcialmente curado que ocorra durante o revestimento. O aparelho de
limpeza é preferivelmente usado com o aparelho de revestimento de faca
quando o poliuretano compreende duas partes ou poliuretanos curaveis por
umidade, os quais tendem a acumularem-se no aparelho de revestimento de
faca devido a sua curta vida em pote. Levando-se para longe qualquer
acumulo de poliuretano curado ou parcialmente curado que possa acumular-se
durante a moldagem, o fluxo de poliuretano é evitado de ser bloqueado. Além
disso, com o uso do papel de indexagdo, os poliuretanos de duas partes ou
curaveis por umidade podem ser usados sem a necessidade de equipamento de
cura especial. Entretanto, deve ser observado que poliuretanos curaveis por
UV, curaveis por radiagdo e bloqueados por cura ou de cura retardada, podem
também ser usados em tal sistema onde o substrato com o revestimento de
poliuretanto € transportado a jusante ou girado para longe do aparelho de
pulverizagdo onde a cura ¢ iniciada por exposi¢do a luz UV, feixe de elétron
ou calor.

O papel de indexagdo é fornecido via rolos rotativos 52, 54 e
pode compreender qualquer papel que tenha suficiente resisténcia para resistir
a rasgadura/rompimento e que seja capaz de realizar a fungdo de limpeza.
Embora o papel de indexagdo seja preferido para uso na presente invengao,
deve ser observado que substratos, tais como peliculas de plastico ou tecidos,
podem também ser usados para levar para longe o uretano parcialmente
curado ou curado.

A Fig. 4 ilustra uma vista em perspectiva de uma forma de
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realizagdo da construgdo da blanqueta de impressdo 60 da presente invengao.
A blanqueta de impressdo preferivelmente inclui pelo menos uma camada de
superficie de impressdo 62, uma camada de refor¢o 64, uma camada
compressivel 66 € uma camada de base 68. Deve ser observado que, embora
estas camadas possam todas serem formadas de repetidas moldagens de
poliuretano, é possivel também formarem-se uma ou mais camadas de
materiais que sdo tipicamente usados para formar tais camadas em uma
blanqueta ou luva. Por exemplo, a camada de base pode compreender uma
camada de borracha ou tecido.

Tendo descrito a invengdo em detalhes e por referéncia as suas
formas de realizagdo preferidas, sera evidente que modificagdes e variagdes

sdo possiveis sem desvio do escopo da invengao.
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REIVINDICACOES

1. Método para produzir uma blanqueta de impressdo

incluindo uma camada de poliuretano moldado, caracterizado pelo fato de

compreender:

prover uma matriz de fenda incluindo uma entrada, uma saida
¢ um dispositivo sobre a mesma para controlar a espessura de dita camada de
poliuretano moldado;

introduzir poliuretano nido curado em forma de um material
escoavel em dita entrada de dita matriz de fenda;

fazer com que dito poliuretano saia de dita saida de dita matriz
de fenda e deposite-se sobre substancialmente a inteira superficie de uma
folha continua de substrato mével ou luva rotativa para formar uma camada
sobre a mesma; e

transportar dita camada de poliuretano em dito substrato ou
luva a jusante de dita matriz de fenda e curar dita camada de poliuretano.

2. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo

fato de dita camada de poliuretano ser formada sobre dito substrato ou luva
em uma unica passagem.

3. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de dito poliuretano ndo curado compreender um poliuretano curavel por
UV, um poliuretano curavel por radiagdo, um poliuretano bloqueado por cura
ou um poliuretano de cura retardada.

4. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de a cura ser iniciada pela exposig¢do a uma fonte de cura compreendendo
luz UV, feixe de elétron ou calor.

5. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de dita fonte de cura ser isolada de dita matriz de fenda, de modo que dito
poliuretano nio seja exposto a dita fonte de cura quando sair de dita matriz de

fenda.
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6. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de dito poliuretano ser depositado sobre uma folha continua de substrato
e dita folha continua de substrato compreender a camada de base de uma
construgdo de blanqueta de impress3o.

7. Método de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado pelo

fato de dita folha continua de substrato compreender um pano tecido ou nédo
tecido, borracha ou um material polimérico.

8. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de dito poliuretano ser depositado sobre uma luva e dita luva ser
suportada em um mandril cilindrico.

9. Método de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado pelo

fato de dito mandril ser girado, de modo que dito poliuretano seja aplicado a
substancialmente a inteira superficie de dita luva, para formar uma camada de
material sem costura.

10. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de incluir a aplicagio de uma ou mais camadas de poliuretano
adicionais a dito substrato mével ou luva rotativa, por deposi¢do de uma ou
mais camadas de poliuretano adicionais de dita matriz de fenda sobre dito
substrato ou luva.

11. Construgdo de blanqueta de impressdio formada pelo

método como definido na reivindicagdo 10, caracterizada pelo fato de

compreender uma camada de superficie de impressdo, uma camada de
refor¢o, uma camada compressivel e uma camada de base.
12. Método para produzir uma blanqueta ou luva de impressao

incluindo uma camada de poliuretano moldado, caracterizado pelo fato de

compreender:
fornecer uma folha continua de substrato movel ou luva
rotativa;

fornecer uma fonte de poliuretano n3o curado em forma
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liquida;
pulverizar eletrostaticamente ou ndo eletrostaticamente dito
poliuretano de dita fonte sobre substancialmente a inteira superficie de dito
substrato moével ou luva rotativa, para formar uma camada sobre a mesma; e
transportar dita camada de poliuretano em dito substrato ou
luva a jusante da area de pulveriza¢do e curar dita camada de poliuretano.

13. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de dito poliuretano ser pulverizado em dito substrato ou luva em
uma Unica passagem.

14. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de dito poliuretano ser pulverizado através de um bico de
pulverizagéo sobre dito substrato ou luva.

15. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de dito poliuretano compreender um poliuretano de duas partes ou
um poliuretano curavel por umidade.

16. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de incluir a aplicagdo de uma ou mais camadas de poliuretano
adicionais a dito substrato movel ou luva rotativa por pulverizagdo de uma ou
mais camadas de poliuretano adicionais de dita fonte sobre dito substrato ou
luva.

17. Constru¢do de blanqueta de impressdo formada pelo

método como definido na reivindicagdo 16, caracterizada pelo fato de

compreender uma camada de superficie de impressdo, uma camada de
refor¢o, uma camada compressivel e uma camada de base.
18. Método para produzir uma blanqueta ou luva de impressdo

incluindo uma camada de poliuretano moldado, caracterizado pelo fato de

compreender:
prover poliuretano nio curado em forma escoavel de uma

fonte;
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revestir dito poliuretano sobre uma folha continua de substrato
moével ou luva rotativa usando-se um aparelho de revestimento
compreendendo uma lamina de faca para controlar a espessura do
revestimento aplicado de poliuretano; e

transportar dito substrato ou luva de poliuretano a jusante de
dito aparelho de revestimento e curar dito poliuretano.

19. Método de acordo com a reivindica¢do 18, caracterizado

pelo fato de dita camada de poliuretano ser formada em dito substrato ou luva
em uma unica passagem.

20. Método de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado

pelo fato de compreender um poliuretano curavel por UV, um poliuretano
curavel por radiagdo, um poliuretano bloqueado por cura ou um poliuretano
de cura retardada.

21. Método de acordo com a reivindicag¢do 18, caracterizado

pelo fato de dita cura ser iniciada por uma fonte de cura compreendendo luz
UV, feixe de elétron ou calor.

22. Método de acordo com a reivindica¢do 18, caracterizado

pelo fato de dita fonte de cura ser isolada de dito aparelho de revestimento, de
modo que dito poliuretano ndo curado ndo seja exposto a dita fonte de cura.

23. Método de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado

pelo fato de dita fonte de poliuretano compreender um banco de laminagdo de
poliuretano nao curado.

24. Método de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado

pelo fato de dito aparelho de revestimento incluir um aparelho de limpeza
compreendendo um substrato de indexa¢do posicionado entre dito aparelho de
revestimento e dita fonte de poliuretano, para levar para longe o acimulo
formado de poliuretano durante o revestimento.

25. Método de acordo com a reivindicag¢do 24, caracterizado

pelo fato de dito poliuretano compreender um poliuretano de duas partes ou
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RESUMO
“METODO PARA PRODUZIR UMA BLANQUETA OU LUVA DE
IMPRESSAO INCLUINDO UMA CAMADA DE POLIURETANO
MOLDADO, E, CONSTRUCAO DE BLANQUETA DE IMPRESSAQO”

Um método para produzir uma blanqueta de impressdo ou luva
de impressdo, que inclui uma ou mais camadas de poliuretano moldado €
fornecido. Cada camada de poliuretano moldado pode ser aplicada em uma
unica passagem em uma folha continua de substrato mével ou uma luva
rotativa por revestimento com matriz de fenda, pulveriza¢do eletrostatica ou
ndo eletrostatica ou revestimento de faca. O método pode utilizar poliuretanos
curdveis por UV ou radia¢do, poliuretanos de duas partes, poliuretanos
curaveis por umidade ou poliuretanos bloqueados por cura ou de cura

retardada.
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