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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
decken von Kanten und/oder Fiillen von Offnungen bzw.
Spalte, die beim Aufbringen von photopolymerisierba-
ren Druckplatten und Photopolymerdruckformen fiir den
Flexodruck auf einen Druckzylinder gebildet werden,
bei dem das Kantenabdeck- bzw. Spaltfilimaterial auf-
gebracht und durch Belichtung mit aktinischer Strahlung
gehartet wird.

[0002] Es ist bekannt, fiir die Herstellung von flexo-
graphischen  Druckformen  photopolymerisierbare
Druckplatten zu verwenden, bei denen die Druckober-
flache durch bildmaRiges Belichten einer durch aktini-
sche Strahlung photopolymerisierbaren Schicht und an-
schlieBendes Entfernen der unbelichteten, nicht photo-
polymerisierten Druckplattenbereiche erzeugt wird. Bei-
spiele hierfir finden sich in den folgenden Patenten: DE-
C 22 15 090, US-A 4,266,005; US-A 4,320,188; US-A
4,126,466 und US-A 4,430,417.

[0003] Zur Herstellung der Druckform wird die photo-
polymerisierbare Druckplatte durch eine Vorlage belich-
tet, die unbelichteten Bereiche werden mit einem Lose-
mittel ausgewaschen und ggf. erfolgt eine chemische
Nachbehandlung und/oder eine vollflachige Nachbe-
lichtung. Diese Behandlungsschritte kénnen ggf. auch
auf dem Druckzylinder durchgefuhrt werden.

[0004] Zum Drucken wird die Photopolymerflexod-
ruckform oder, falls die Druckform auf dem Druckzylin-
der erzeugt wird, die photopolymerisierbare Druckplatte
auf dem Druckzylinder oder auf einem Endlosband
montiert. In der Praxis werden Druckformen haufig aus
einzelnen Teilsticken zusammengesetzt. Die Notwen-
digkeit des Zusammensetzens kann beispielweise be-
dingt sein durch das zu druckende Motiv oder aus Griin-
den der Wirtschaftlichkeit oder um gréRere Plattenfor-
mate zu erhalten. Fir eine Reihe von Anwendungs-
zwecken ist es auRerdem erforderlich, den Druckzylin-
der endlos mit der Druckform zu belegen. Hierzu wird
die Druckplatte bzw. Druckform so um den Druckzylin-
der herumgelegt, daf® ihre Enden aneinander stofen.
Die Fixierung erfolgt dann durch Verkleben mittels dop-
pelseitiger Klebebander. Werden aus Einzelteilen be-
stehende Druckformen verwendet, so werden auch hier
die Kanten der einzelnen Teilestlicke verklebt.

[0005] Zwischen den aneinanderstoRenden Kanten
der aufgebrachten Flexodruckformen entstehen so
Spalte, die eine Unterbrechung der Druckoberflache
darstellen. Solche Spalte missen in geeigneter Weise
verschlossen werden, um ein Eindringen von Druckfar-
be wahrend des Druckvorgangs zu verhindern, was
zum Lésen der Verklebungen der Druckformen und zum
unerwiinschten Abdrucken der Spalte fiihren wirde.
Das VerschlieRen der Spalte ist auch fiir gute Gleich-
laufeigenschaften des Druckzylinders erforderlich, die
bei einem offenen Spalt nicht gegeben sind.

[0006] Auch zwischen den Seitenbereichen der
Druckformen und der Druckzylinderoberflache kénnen
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Spalte enstehen, die gegen das Eindringen von Druck-
farbe abgedichtet sein mussen.

[0007] Verschiedene Spaltfullmaterialien sind schon
vorgeschlagen worden. So sind aus der DE-B 36 00 774
und der DE-B 37 44 243 photopolymerisierbare Gemi-
sche mit speziellen thermoplastisch elastomeren Block-
copolymeren als Hauptkomponente und aus der GB-B
2,160,882 solche mit 100 Teilen eines Prepolymeren
vom Dientyp und 5 - 100 Teilen einer ethylenisch unge-
sattigten Verbindung bekannt, die in die Spalten einge-
bracht und durch Bestrahlung gehartet werden. Auch
photopolymerisierbare Gemische mit ungesattigten Po-
lyestern (DE-A 39 20 093) und oxidischen Fullern (DE-
A 37 36 180) als wesentliche Bestandteile werden zum
VerschlieRen der bei Tiefdruckformen auftretenden
Spalten verwendet.

[0008] Diese Spaltfilimaterialien weisen aber haufig
eine zu geringe Bestandigkeit gegenliber den Druckfar-
benlésemitteln auf und sind den mechanischen Bean-
spruchungen durch den DruckprozeR nicht gewachsen.
Dies verursacht Risse in dem Spaltfullmaterial, das nun
wieder Druckfarbe aufnehmen kann und so zu uner-
wiinschten Druckbildern fihrt. Auch ist die Applizierbar-
keit der bekannten Spaltfillmaterialien haufig zu
schlecht und umstandlich.

[0009] Der vorliegenden Erfindung lag daher die Auf-
gabe zugrunde, die Nachteile des Standes der Technik
zu vermeiden und die beim Aufbringen von flexographi-
schen Druckformen und -platten auftretenden Spalte
flexibel, zuverlassig, schnell und einfach zu verschlie-
Ren, wobei das Spaltfiillmaterial die gleiche Farblber-
tragung zeigen soll wie die Druckform selbst, so daf
Vollflachen vollstédndiger als bisher gedruckt werden
kénnen.

[0010] Diese Aufgabe wurde Uberraschenderweise
geldst durch ein Verfahren zum Abdecken von Kanten
und/oder Fiillen von Offnungen bzw. Spalte, die beim
Aufbringen von photopolymerisierbaren Druckplatten
und Druckformen fir den Flexodruck auf einen Druck-
zylinder gebildet werden, bei dem das Kantenabdeck-
bzw. Spaltfillmaterial aufgebracht und durch Belichtung
mit aktinischer Strahlung gehéartet wird,dadurch ge-
kennzeichnet, dal als Kantenabdeck- und/oder Spalt-
fullmaterial ein photopolymerisierbares Gemisch ent-
haltend mindestens eine photopolymerisierbare, ethy-
lenisch ungesattigte niedermolekulare Verbindung,
mindestens eine photopolymerierbare, ethylenisch un-
gesattigte oligomere Verbindung und mindestens einen
Photoinitiator oder ein Photoinitiatorsystem verwendet
wird, wobei das Gewichtsverhéltnis der niedermoleku-
laren Verbindung zur oligomeren Verbindung > 2:1 ist.
[0011] Uberraschenderweise wird durch den Einsatz
der erfindungsgemafen photopolymerisierbaren Gemi-
sche die Bestandigkeit von Kantenabdeck- und Spalt-
fullmaterialien gegenlber Druckfarben gesteigert und
das Aufbringen und die Verarbeitung dieser Materialien
sind einfach und von gleichbleibender Qualitat.

[0012] Mit den erfindungsgemalen photopolymeri-
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sierbaren Materialien kdnnen daher die Spalte zwi-
schen auf Druckzylindern montierten flexographischen
Druckformen und die Spalte zwischen den Druckfor-
menrandern und der Druckzylinderoberflache flexibel
und dauerhaft verschlossen werden. Somit kann das
Eindringen von Druckfarben bzw. deren Lésungsmitteln
verhindert und das hierdurch hervorgerufene Abldsen
der Druckformen vom Druckzylinder wahrend des
Druckprozesses verhindert und die Gleichlaufeigen-
schaften verbessert werden. Ebenso werden Vollfla-
chen vollstandiger gedruckt, da das Spaltfiilimaterial die
gleiche Farbiibertragung zeigt wie die Druckformen
selbst.

[0013] Als ethylenisch ungeséttigte, niedermolekula-
re Verbindungen in den photopolymerisierbaren Gemi-
schen werden die bekannten einfach oder mehrfach un-
gesattigten Monomere wie z.B. Ester oder Amide der
Acrylsdure oder Methacrylsdure mit mono- oder poly-
funktionellen Alkoholen, Aminen, Aminoalkoholen oder
Hydroxyethern und -estern eingesetzt. Die Molekular-
gewichte dieser Verbindungen sind bevorzugt < 800,
besonders bevorzugt 100 bis 600. Geeignet sind auch
Mischungen aus mono- und polyungesattigten Verbin-
dungen wie sie in der DE-C1 37 44 243 und der DE-A
36 30 474 beschrieben werden. Als Beispiele fiir die ad-
ditionspolymersierbaren Verbindungen seien genannt:
Butylacrylat, Isodecylacrylat, Tetradecylacrylat, Lau-
rylacrylat, polyoxyethylierte (Meth)acrylate wie z. B. Po-
lyoxyethylen-4-nonylphenolacrylat, 2-Hexyloxye-
thylacrylat, 1,4-Butandioldiacrylat, 1,6-Hexandioldime-
thacrylat, 1,6-Hexandioldiacrylat, Trimethylolpropan-
triacrylat und Dipentaerythritolmonohydroxypentacry-
lat.

[0014] Als ethylenisch ungesattigte, oligomere Ver-
bindungen kdénnen in den photopolymerisierbaren Ge-
mischen allgemein bekannte Verbindungen wie z.B.
Acrylsaureester-Butadien-Copolymere, Methacrylsau-
rester-Butadien-Copolymere, Styrol-Butadien-Copoly-
mere, 1,2- und 1,4 Polybutadiene, acrylierte Polybuta-
diene, methacrylierte Polybutadiene, Polyisoprene oder
Derivate dieser Oligomere eingesetzt werden. Bevor-
zugt werden Styrol-Butadien-Copolymere, (meth)acry-
lierte Polybutadiene und (Meth)acrylsaureester-Butadi-
en-Copolymere verwendet. Die Molekulargewichte (M)
der erfindungsgemafien oligomeren Verbindungen lie-
gen zwischen 1000 und 10 000, bevorzugt zwischen
2000 und 5000.

[0015] Desweiteren enthalten die photopolymerisier-
baren Gemische einen der bekannten Photoinitiatoren
oder ein Photoinitiatorsystem, z.B. Methylbenzoin, Ben-
zoinacetat, Benzophenon, Benzil-dimethyl-ketal,
Ethylanthrachinon/4,4'-Bis-(dimethylamino)-benzophe-
non.

[0016] Das Gewichtsverhaltnis der niedermolekula-
ren Verbindungen zu den oligomeren Verbindungen in
den erfindungsgeméafien photopolymerisierbare Gemi-
schenist >2:1, bevorzugt > 2.5:1, besonders bevorzugt
2.5:1 bis 4:1, insbesondere 2.8:1 bis 3.5:1. Die erfin-
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dungsgemalen photopolymerisierbaren Gemische ent-
halten zudem 0,5 - 5 Gew.-% Initiator. Bis zu 10 Gew.-
% weiterer Hilfsmittel wie z.B. Flllstoffe, Bindemittel,
Farbstoffe, Antioxidantien, Ozonschutzmittel, thermi-
sche Polymerisationsinhibitoren und Plastifizierungs-
mittel kdnnen in den Gemischen enthalten sein. Insbe-
sondere bis zu 10 Gew.-%, bevorzugt 1 - 8 Gew.-%, be-
sonders bevorzugt 1 - 6 Gew.-%, an Bindemitteln kén-
nen zugesetzt werden. Bevorzugte Bindemittel sind sol-
che, die mit den Bindemitteln der Druckplatten kompa-
tibel sind. Verwendet vwerden kénnen z. B. thermopla-
stisch elastomere Blockcopolymere. Insbesondere li-
neare und/oder radiale Polystyrol-Polybutadien-
Polystyrol- oder Polystyrol-Polyisopren-Polystyrol-
Blockcopolymere und Styrol/Butadien Copolymere sind
geeignet. Bevorzugt werden Polystyrol-Polybutadien-
Polystyrol-Blockcopolymere verwendet. Losemittel sind
fur die Applizierbarkeit der erfindungsgemafen Gemi-
sche nicht notwendig.

[0017] Das Einbringen der Spaltfillmaterialien in die
zu verschliefenden Spalte erfolgt mit dem Fachmann
gelaufigen Methoden, bevorzugt durch Einspritzen mit-
tels Einmalspritzen oder Injektionspistolen, wie es auch
in der DE-B 36 00 774 und der GB-B 2,160,882 be-
schrieben ist. Korrespondierende glatte Prézisions-
schragschnitte an den Kante der Druckformen bzw. -
platten sind nicht notwendig.

[0018] Die Aushartung der erfindungsgeméafien pho-
topolymerisierbaren Spaltfillmaterialien erfolgt durch
Belichtung mit aktinische Strahlung beliebiger Art. Ge-
eignete Strahlungsquellen hierfir sind beispielsweise
Quecksilberdampflampen, Glihlampen mit speziellen
Leuchtstoffen, die Ultraviolettlicht emittieren, Argon-
gliihlampen und Fotolampen. Am geeignetsten hiervon
sind die Quecksilberdampflampen, insbesondere Ultra-
violettlichtlampen und UV-Leuchtstofflampen.

[0019] Aufdiese Weise wird das Spaltfillmaterial ge-
hartet und die Druckformen werden so verbunden, daf}
der gefiillte Spalt die gleichen Druckeigenschaften wie
das Druckformmaterial aufweist und Endlosdrucke
durchgefiihrt werden kdnnen.

[0020] Mit den erfindungsgemaRen Spaltfiillmateria-
lien kénnen alle bekannten flexographischen Druckfor-
men und -platten, die auf Druckzylindern fixiert sind, be-
handelt werden. Die Zusammensetzung, Herstellung
und Verarbeitung solcher Flexodruckformen und -plat-
ten ist dem Fachmann geldufig. Bevorzugt werden
Flexodruckformen und -platten auf der Basis von ther-
moplastisch elastomeren Blockcopolymeren verwen-
det, insbesondere solche mit linearen und/oder radialen
Polystyrol-Polybutadien-Polystyrol bzw. Polystyrol-Po-
lyisopren-Polystyrol Blockcopolymeren. Solche Druck-
formen bzw. -platten und ihre Herstellung sind z. B. in
der DE-B 22 15 090, der DE-B 37 44 243 und der EP-
B 0 084 851 beschrieben.

[0021] Die folgenden Beispiele sollen die vorliegende
Erfindung verdeutlichen. Die angegebenen Teile und
Prozente beziehen sich, falls nichts anderes angegeben
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ist, auf das Gewicht.
Beispiel 1

[0022] Eine handelslbliche Flexodruckplatte Cyrel®
PLS der Firma DuPont wurde wie in der DE-B 36 00 774
beschrieben belichtet, entwickelt und mit doppelseiti-
gem Klebeband auf einem Druckzylinder montiert. Der
an den StofRRkanten auftretende Spalt (1 - 3 mm) wurde
mit UV-durchlassigem Klebeband verschlossen und mit
einem erfindungsgemafien photopolymerisierbaren
Gemisch aus 46 % Laurylacrylat, 19 % polyethoxyliertes
4-Nonylphenolacrylat (4 Mol Ethylenoxid), 5.8 % Hexa-
methylenglykoldiacrylat, 23.2 % Polybutadienme-
thacrylat (M,, 3000 - 4000), 4 % eines Polystyrol-Poly-
butadien-Polystyrol Blockcopolymeren (Mw 130 000),
1,5 % Initiator und 0.5 % Inhibitor verschlossen. Die Vis-
kositat des Gemischs betrug 360 cPs. Nach der vollfla-
chigen Belichtung mit einem handelstblichen Cyrel®
Druckplattenbelichtungsgerat zeigte das Spaltfillmate-
rial eine Harte von 65 Shore A und eine Rickprallelasti-
zitat von 38%.

[0023] Mit dem so hergestellten Druckzylinder wur-
den Drucktests bei 100 und 200 m/min durchgefihrt.
Das Spaltfullmaterial war stabil gegeniiber den Druck-
farben und zeigte eine gute Farbibertragung, die der
der Druckform entsprach.

Beispiel 2

[0024] Wie in Beispiel 1 beschrieben wurde eine o.g.
Druckplatte verarbeitet und der Spalt mit einem erfin-
dungsgemafien photopolymerisierbaren Gemisch aus
44 % Laurylacrylat, 20 % polyethoxyliertes 4-Nonylphe-
nolacrylat (4 Mol Ethylenoxid), 6.5 % Hexamethylengly-
koldiacrylat, 24 % Polybutadienmethacrylat (M,, 3000 -
4000), 4 % eines Polystyrol-Polyisopren-Polystyrol
Blockcopolymeren (M,, 130 000 bis 150 000), 1.0 % In-
itiator und 0.5 % Inhibitor verschlossen. Die Viskositat
des Gemischs betrug 390 cPs. Nach der vollflachigen
Belichtung mit einem handelsiiblichen Cyrel® Druck-
plattenbelichtungsgerat zeigte das Spaltfiillmaterial ei-
ne Harte von 67 Shore A und eine Rickprallelastizitat
von 34.8%.

[0025] Mit dem so hergestellten Druckzylinder wur-
den Drucktests bei 100 und 200 m/min durchgefihrt.
Das Spaltfiillmaterial war stabil gegeniliber den Druck-
farben und zeigte eine gute Farblbertragung, die der
der Druckform entsprach.

Vergleichbeispiel 1

[0026] Wie in Beispiel 1 beschrieben wurde eine o.g.
Druckplatte verarbeitet und der Spalt mit einem photo-
polymerisierbaren Gemisch aus 92.5 % polyethoxylier-
tes 4-Nonylphenolacrylat (4 Mol Ethylenoxid), 1.5 % He-
xamethylenglykoldiacrylat, 5 % eines Polystyrol-Poly-
butadien-Polystyrol Blockcopolymeren (Mw 130 000)
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und 1.0 % Initiator verschlossen. Die Viskositat des Ge-
mischs betrug 230 cPs. Nach der vollflachigen Belich-
tung mit einem handelsublichen Cyrel® Druckplatten-
belichtungsgerat zeigte das Spaltfullmaterial eine Harte
von 42 Shore A und eine Rickprallelastizitat von 18.0
%. Es wurde kein brauchbarer Druckzylinder erhalten,
da das Spaltfiilimaterial am Klebeband hangenblieb.

Vergleichbeispiel 2

[0027] Wie in Beispiel 1 beschrieben wurde eine o0.g.
Druckplatte verarbeitet und der Spalt mit einem photo-
polymerisierbaren Gemisch aus 27 % Laurylacrylat, 15
% Hexamethylenglykoldiacrylat, 38 % Polybutadienme-
thacrylat (M,, 3000 - 4000), 19 % eines 1,4 Polybutadi-
ens (Schmelztemperatur ca. - 50 °C) und 1.0 % Initiator
verschlossen. Die Viskositat des Gemischs betrug 749
cPs. Nach der vollflachigen Belichtung mit einem han-
delsiiblichen Cyrel® Druckplattenbelichtungsgerat
zeigte das Spaltfullmaterial eine Harte von 80 Shore A
und eine Ruickprallelastizitdt von 31 %. Es wurde kein
brauchbarer Druckzylinder erhalten, da das photopoly-
merisierbare Spaltfullmaterial inhomogen war und das
belichtete Material zu hart war.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abdecken von Kanten und/oder Fil-
len von Offnungen bzw. Spalte, die beim Aufbringen
von photopolymerisierbaren Druckplatten und Pho-
topolymerdruckformen fiir den Flexodruck auf ei-
nen Druckzylinder gebildet werden, bei dem das
Kantenabdeck-bzw. Spaltfilllmaterial aufgebracht
und durch Belichtung mit aktinischer Strahlung ge-
hartet wird,
dadurch gekennzeichnet, daf
als Kantenabdeck- und/oder Spaltfillmaterial ein
photopolymerisierbares Gemisch enthaltend min-
destens eine photopolymerisierbare, ethylenisch
ungesattigte niedermolekulare Verbindung, minde-
stens eine photopolymerisierbare, ethylenisch un-
gesattigte oligomere Verbindung und mindestens
einen Photoinitiator oder ein Photoinitiatorsystem
verwendet wird, wobei das Gewichtsverhaltnis der
niedermolekularen Verbindung zur oligomeren Ver-
bindung > 2:1 ist.

2. \Verfahren gemaB Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
das Gewichtsverhaltnis der niedermolekularen Ver-
bindung zur oligomeren Verbindung 2.5:1 bis 4:1
ist.

3. Verfahren gemaB Anspruch 1-2,
dadurch gekennzeichnet, daB
als niedermolekulare Verbindungen Acrylate und/
oder Methacrylate mit einem Siedepunkt > 100 °C
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und einem Molekulargewicht von 100 bis 600 ver-
wendet werden.

4. Verfahren gemafR Anspruch 1-3,
dadurch gekennzeichnet, daB
als niedermolekulare Verbindungen Ester der
Acrylsdure und/oder Methacrylsaure mit ein- und/
oder mehrwertigen Alkoholen verwendet werden.

5. Verfahren gemaR Anspruch 1-4,
dadurch gekennzeichnet, daB
als oligomere Verbindungen Acrylate und/oder Me-
thacrylate mit einem Siedepunkt > 100 °C und ei-
nem Molekulargewicht von 1000 bis 10000 verwen-
det werden.

6. Verfahren gemaR Anspruch 1-5,
dadurch gekennzeichnet, daB
als oligomere Verbindungen Styrol-Butadien-Cop-
olymere, (meth) acrylierte Polybutadiene und/oder
(Meth)acrylsaureester-Butadien-Copolymere ver-
wendet werden.

7. Verfahren gemaf Anspruch 1-6,
dadurch gekennzeichnet, daf
das photopolymerisierbare Kantenabdeck bzw.
Spaltfillmaterial bis zu 10 Gew.-% Hilfsstoffe ent-
halt.

Claims

1. Process for covering edges and/or filling openings

or gaps which are formed when photopolymerizable
printing plates and photopolymer printing forms for
flexographic printing are mounted on a printing cyl-
inder, wherein the edge covering or gap filling ma-
terial is applied and hardened by exposure to actinic
radiation,
characterized in that,
a photopolymerizable mixture containing at least
one photopolymerizable, ethylenically unsaturated,
low molecular weight compound, at least one pho-
topolymerizable, ethylenically unsaturated oligo-
meric compound, and at least one photoinitiator or
a photoinitiator system is used as edge covering
and/or gap filling material, wherein the weight ratio
of the low molecular weight compound to the oligo-
meric compound is > 2:1.

2. Process according to claim 1
characterized in that,
the weight ratio of the low molecular weight com-
pound to the oligomeric compound is 2.5:1 to 4:1.

3. Process according to claim 1 to 2
characterized in that,
acrylates and/or methacrylates having a boiling
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point >100 °C and a molecular weight of 100 to 600
are used as low molecular weight compounds.

Process according to claim 1 to 3

characterized in that,

esters of acrylic and/or methacrylic acid with mono-
valent and/or polyvalent alcohols are used as low
molecular weight compounds.

Process to claim 1 to 4

characterized in that,

acrylates and/or methacrylates having a boiling
point >100 °C and a molecular weight of 1000 to
10000 are used as oligomeric compounds.

Process according to claim 1 to 5

characterized in that,

styrene/butadiene copolymers, (meth)acrylated
polybutadienes and/or (meth)acrylate/butadiene
copolymers are used as oligomeric compounds.

Process according to claim 1 to 6

characterized in that,

the photopolymerizable edge covering and gap fill-
ing material contains up to 10 % by weight of aux-
iliary materials.

Revendications

Procédé de revétement des bords et/ou de remplis-
sage des fentes formés pendant des plaques d'im-
pression photopolymérisable ou des formes d'im-
pression photopolymérisées pour l'impression
flexographique sont montées sur un rouleau d'im-
pression, dans lequel le matériau de revétement
des coin et/ou de remplissage des fentes est appli-
qué et solidifié par exposition a I'aide d'un rayonne-
ment actinique

caractérisé en ce que

on utilise comme matériau de revétement des bords
et/ou de remplissage des fentes une composition
photopolymérisable comprenant au moins un com-
posé photopolymérisable et éthyléniquement insa-
turé présentant un bas poids moléculaire, au moins
un oligomére photopolymérisable et éthylénique-
ment insaturé et au moins un photo-initiateur ou un
systéme de photo-initiateur, dans lequel la propor-
tion ponderal du composé présentant un bas poids
moléculaire au oligomére est > 2:1.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

la proportion ponderale du composé présentant un
bas poids moléculaire au oligomere est 2.5:1 a 4:1.

Procédé selon la revendication 1 ou 2
caractérisé en ce que
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on utilise comme composés présentant un bas
poids moléculaire des acrylates et/ou des metha-
crylates avec un point d'ébullition > 100 °C et un
poids moléculaire de 100 a 600.

Procédé selon une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que

on utilise comme composés présentant un bas
poids moléculaire des esters de I'acide acrylique et/
ou de l'acide méthacrylique avec des alcools mo-
novalents et/ou polyvalents.

Procédé selon une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que

on utilise comme oligomére des esters acryliques
ou méthacryliques avec un point d'ébullition > 100
°C et un poids moléculaire de 1000 a 10000.

Procédé selon une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que

on utilise comme oligomére des copolymeres de
styréne et de butadiéne, des polymeéres de butadié-
ne, et/ou des copolyméres des esters (méth)acryli-
ques et de butadiene.

Procédé selon une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que

le matériau de revétement des bords et/ou de rem-
plissage des fentes photopolymérisable contient
jusqu'a 10 % en poids des additifs.
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