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Verfahren zum Verschliessen und/oder Abdichten von Offnungen, Hohl- oder Zwischenrdaumen bei

auf Formzylindern aufgebrachten Druckpiatten.

&) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
schlieBen undioder Abdichten von Offnungen, Hohi-
oder Zwischenrdumen, die beim Aufbringen von
Druckplatten auf einen Formzylinder gebildet wer-
den, mittels einer pastdsen, lichthértbaren Dicht-
bzw. Verschiufmasse aus mindestens einer photo-
polymerisierbaren, ethylenisch ungeséttigten nieder-
molekularen Verbindung (a), mindestens einem poly-
meren Bindemittel (b), das mit den photopolymeri-
sierbaren niedermolekularen Verbindungen der Kom-
ponente (a) vertridglich ist, mindestens einem Photo-
polymerisationsinitiator (c), sowie mindestens einem
N feinteiligen oxidischen Flilstoff (d), der im Gemisch
mit den Komponenten (a) bis (c) flr langwelliges
P~ UV-Licht transparente  Mischungen ergibt. Diese
©) Dicht- bzw. Verschiufmasse wird nach ihrer Applika-
O+ion durch Belichtung ausgehartet und kann mecha-
¢ nisch nachbearbeitet werden.
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Verfahren zum VerschlieBen und/oder Abdichten von Offnungen, Hohi- oder Zwischenriumen bei auf
Formzylindern aufgebrachten Druckpiatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
schliefen und/oder Abdichten von Offnungen, Hohl-
oder Zwischenrdumen, wie sie sich beim Aufbrin-
gen von Druckplatten auf Formzylinder, insbeson-
dere im Bereich der End- oder Randabschnitte der
Druckplatten, ergeben, mittels einer Dicht- bazw.
Verschlufmasse. Das erfindungsgemiBe Verfahren
ist insbesondere geeignet flir das Verschliefen
und/oder Abdichten derartiger Offnungen, Hohl-
oder Zwischenrdume bei auf Formzylindern aufge-
brachten Tiefdruckplatten.

Fir die Herstellung von Rotationsdruckformen
ist es bekannt, Formzylinder mit flachen Druckplat-
ten zu umwickeln und diese auf den Formzylindern
in geeigneter Weise, beispielsweise durch Verkle-
ben, magnetisch oder mechanisch mittels geeigne-
ter Halte- und Spannelemente, zu befestigen. Hier-
bei kdnnen nur eine Druckplatte oder auch mehre-
re Druckplatten hinter- und/oder nebeneinander auf
die Oberfliche eines Formzylinders aufgebracht
werden. Dieser Methode zur Herstellung von Rota-
tionsdruckformen kommt insbesondere beim Rota-
tionstiefdruck wegen der einfachen und kostenspa-
renden Herstellung und Handhabung von Tief-
druckwickelplatten zunehmend Bedeutung zu. Die
Tiefdruckwickelplatten werden dabei vorzugsweise
durch Umkanten eings oder beider ihrer Endab-
schnitte und Einh&ngen dieser umgekanteten Be-
reiche in eine hierflr vorgesehene Nut des Form-
zylinders unter gleichzeitigem Spannen der Tief-
druckwickelplatte auf den Formazylinder aufge-
bracht.

Beim Aufbringen von flachen Druckplatten auf
einen Formzylinder ergibt sich zwischen den ge-
geniberliegenden, gegebenenfalls umgekanteten,
Enden bzw. Endbereichen einer Druckplatte oder,
wenn mehrere Druckplatten auf sinem Formazylin-
der hinter- und/ocder nebeneinander aufgebracht
sind, zwischen den aneinanderstofienden Kanten
der End- undroder Seitenbereiche der Druckplatten
eine Unterbrechung der Druckfliche auf dem
Formzylinder in Form von Spalten, Spannschlitzen
oder sonstigen Zwischen- oder Hohlrdumen. Sol-
che beim Aufbringen von Druckplatten auf Formzy-
linder sich bildenden Offnungen oder Zwischenriu-
me missen in geeigneter Weise verschlossen wer-
den. um ein Eindringen von Druckfarbe zu vermei-
den, was beispielsweise zum L&sen der Verkle-
bung der Druckplatte auf dem Formzylinder oder,
insbesondere beim Tiefdruck, zum Spritzen der
Druckfarbe und zum unerwlinschten Abdruck der
Spalte fiihren kann, und auch um einen ruhigen
Rakellauf zu gewdhrleisten und dadurch eine Be-
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schidigung der Rakei und Druckformoberfliche zu
verhindern. Auch an den Formzylinderstirnflichen
kénnen zwischen der Formzylinderoberfliche und
den Seitenbereichen der aufgebrachten Druckplatte
oder zwischen Druckformoberfliche und dem
Druckzylinder seitlich beigesteliten, die Druckober-
fldche begrenzenden Metallringen, wie es im Rota-
tionstiefdruck in aller Regel iblich ist, Offnungen
und Zwischenrdume entstehen, die zur Vermei-
dung von Problemen beim Druck gegen das Ein-
dringen von Druckfarbe oder auch aus sonstigen
Grlinden abgedichtet werden missen.

Es ist schon vorgeschlagen worden, die beim
mechanischen Aufspannen von Tiefdruckwickelplat-
ten auf Formzylinder entstehenden Spalte oder
Spannschlitze mittels Dichtstreifen, -bdndern oder
-schniiren aus elastischen oder plastisch verform-
baren Materialien zu verschlieBen (vgl. z.B. US-A-2
056 991, US-A-2 285 116, DE-A-25 45 124 oder
DE-A-26 33 445). Dieses Verfahren zum Spaltver-
schiuf ist nur begrenzt anwendbar, beziiglich sei-
ner Ausflhrung aufwendig und bereitet darliber
hinaus wegen der Anpassung der Dichtprofilleisten
an die Form der zu schlieBenden Offnung oder
Fuge und einer eventuell notwendigen nachtragli-
chen Oberfldchenbearbeitung hiufig gréfere
Schwierigkeiten.

Ferner ist bekannt, die Spalte, Spannschlitze
oder sonstigen Offnungen und Zwischenrdume, die
beim Aufbringen von Druckplatten auf Formzylinder
gebildet werden, durch Verfillen mit Materialien,
die erst durch chemische Reaktion, Hitze, Trock-
nen oder dergleichen den flir ihre Funktion erfor-
derlichen Zustand erreichen, wie z.B. Klebstoffen,
Thermoplasten, Schmelzklebern, wédrme- oder licht-
hdribaren Reaktionsharzen oder -schaumstoffen
oder flissigen photopolymerisierbaren Massen, zu
verschliefen. Die Anwendung derartiger VerschiuB-
massen flr auf Formzylinder aufgebrachte Druck-
platten ist beispielsweise in Deutscher Drucker, Nr.
41 (1975), Seiten 17-22, der DE-A-25 45 618, EP-
A-118 866, EP-A-174 568, EP-A-175 189 oder GB-
A-2 160 882 beschrieben. Diese Verschlufmassen
stellen bezliglich der Formanpassung in der Regel
keine Probleme, besitzen aber hdufig nur gine un-
geniigende Bestindigkeit gegeniliber den Druckfar-
benldsungsmittein und/oder zeigen mechanische
Schwichen unter den Belastungen des Druckpro-
zesses, insbesondere unter der Einwirkung von Ge-
gendruckzylinder, Bedruckstoff und beim Tiefdruck
auch der Rakel. Teilweise neigen diese bekannten
VerschluBmaterialien zum Versprdden, so daB sich
nach kurzer Zeit im Spaltbereich kleine Risse bil-
den, die sich mit Farbe flllen kénnen. Gerade die
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kombinierte Einwirkung von Druckfarbenidsungs-
mitteln und mechanischen Krdften bewirkt nicht
selten eine Beschadigung oder gar ZerstSrung die-
ser Full- oder Verschiufmassen. Doch selbst wenn
diese Verschiufmassen eine den Anforderungen
genligende chemische und mechanische Bestdn-
digkeit aufweisen, ist ihre Applikation und die Ein-
stellung der geforderten Eigenschaften in aller Re-
gel mihsam und aufwendig und ihre Anwendung
vornehmlich auf das VerschlieBen relativ breiter
bzw. groBer Spalte, Offnungen oder sonstiger Hohl-
oder Zwischenrdume beschrénkt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, die beim Aufbringen und Fixieren von
Druckpiatten auf Formzylinder sich bildenden -
nungen und Zwischenrdume, wie z.B. Spalte, Fu-
gen, L&cher, Hohirdume und dgi., unter Vermei-
dung der aus dem Stand der Technik bekannten
Nachteile mit geringem Aufwand schnell und wir-
kungsvoll abzudichten und/oder zu verschiieen, so
daf eine ringsum ununterbrochene Druckformober-
fliche erhaiten wird, die den beim Druck auftreten-
den mechanischen und chemischen Beanspru-
chungen standhilt.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein
Verfahren aufzuzeigen, das es ermdglicht, die
Dichte- bzw. VerschluBmasse unterschiedlichen
Plattentypen anzupassen, wobei die Haftung dieser
Massen in ausgehdrtetem Zustand im Spalt der
Platte ausreichend gro8 sein soll, um wéhrend des
Druckvorgangs ihre Funktion zu erflllen. Ein weite-
res Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zum
Abdichten des Plattenspaites und anderer abzu-
dichtender Offnungen aufzuzeigen, das es erlaubt,
die Dicht- und VerschluBmasse nach dem Drucken
wieder sauber und ohne Rickstdnde von der Platte
abzultsen, ohne dabei die Druckplatte zu beschi-
digen.

Es wurde nun (berraschend gefunden, daf
sich diese Aufgabe in sehr vorteilhafter Weise
durch ein Verfahren 16sen 148t, bei dem bei Raum-
temperatur pastdse lichthdrtende Dicht- bzw. Ver-
schluBmassen eingesetzt werden.

Gegenstand der Erfindung st ein Verfahren
zum VerschlieBen undioder Abdichten von Offnun-
gen, Hohl- oder Zwischenrdumen, die beim Auf-
bringen von Druckpiatten auf einen Formzylinder
gebildet werden, mittels einer Dicht-bzw. Ver-
schluBmasse, das dadurch gekennzeichnet, daf als
Dicht- oder VerschluBmasse eine bei Raumtempe-
ratur zdhplastische, pastSse, lichthédrtbare Masse,
die im wesentlichen aus einem photopolymerisier-
baren Gemisch aus

a) 10 bis 90 Gew.% mindestens einer photo-
polymerisierbaren, ethylenisch ungesittigten nie-
dermolekularen Verbindung,
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b) 5 bis 75 Gew.% mindestens eines poly-
meren Bindemittels, das mit den photopolymeri-
sierbaren niedermolekularen Verbindungen der
Komponente (a) vertridglich ist,

c) 0,01 bis 10 Gew.% mindestens eines
Photopolymerisationsinitiators, sowie

d) 3 bis 40 Gew.% mindestens eines feintei-
ligen oxidischen Flllstoffs, der im Gemisch mit den
Komponenten (a) bis (c) flir langwelliges UV-Licht
transparente Mischungen ergibt,
mit der MaBgabe, daB die Summe der unter (a) bis
(d) genannten Prozentzahlen 100 ist,
besteht, eingesetzt wird, die nach Appiikation in
und auf die zu verschiieBenden oder abzudichten-
den Offnungen, Hohl- oder Zwischenrdume durch
Belichtung ausgehdrtet und gegebenenfails an-
schlieBend mechanisch nachbearbeitet wird.

Die Dicht- oder Verschlufmasse kann zusétz-
lich einen Polymerisationsinhibitor sowie einen Zu-
satz vor 0,1 bis 2 Gew.%, bezogen auf die Ge-
samtmenge der Komponenten (a) bis (b), eines
Paraffins enthalten.

Als Komponente (a) kommen beispielsweise
Vinyl- und/oder Acrylverbindungen, die gegebenen-
falls weitere funktionelle Gruppen, wie Hydroxyl-,
Carboxyl- oder Aminogruppen enthalten kdnnen,
insbesondere Vinylaromaten, wie Styrol und/oder
Ester «,8-ethylenisch ungeséttigten Carbonsduren
mit ein- oder mehrwertigen Alkoholen, wie die
Ester der Acryisdure oder Methacrylsdure mit ei-
nem mehrwertigen Alkohol in Betracht.

Als Komponente (b) kSnnen beispieisweise
Styrol/Maleinsdurehalbester-Copolymerisate
und/oder ein oder mehrere ungeséttigte Polyester
eingesetzt werden.

Eine bevorzugte Ausflihrungsform der Erfin-
dung besteht darin, daB als Komponente (b) ein
Gemisch aus (b1) einem
Styrol/Maleinsdurehalbester-Copoiymerisat, (b2) ei-
nem "harten" ungesittigten Polyester auf Basis
PhthalsduresMaleinsdure/Ethylenglykol/Propylengly-
kol und (b3) einem "weichen" ungeséttigten Polye-
ster auf Basis
AdipinsiuresPhthalsduresMaleinsdure/Dipropylengl-
ykol/Propylenglykol einzusetzen.

Als feinteilige oxidische Flllstoffe (d) sind Kie-
selsdure (Siliciumdioxid) und Aluminiumhydroxid
mit Teilchendurchmessern zwischen 0,01 und 10,
vorzugsweise 0,01 und 5 um bevorzugt.

Auch wenn das erfindungsgemége Verfahren
bei auf Formzylinder aufgebrachten Druckplatten
aller Art, z.B. Hoch- und Flexodruckplatten, an-
wendbar ist, hat es sich als besonders glinstig und
vorteilhaft flir auf Formzylinder aufgebrachte Tief-
druckplatten erwiesen. Durch den Einsatz der erfin-
dungsgemif zu verwendenden Dicht- bzw. Ver-
schlufmassen wird auch das Eindringen selbst
dinnflussiger Druckfarbe in die genannten Offnun-
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gen, Hohl- oder Zwischenrdume unter Vermeidung
der daraus resultierenden Nachteile verhindert. Die
Haftung der erfindungsgemiB eingesetzten Dicht-
und VerschluBmassen im ausgehirteten Zustand
im Spalt der Platte gewdhrleistet stérungsfreies
Drucken. Nach dem Drucken |48t sich die Dicht-
und VerschluBmasse aber auch wieder sauber und
riickstandsfrei von der Platte ablsen, ohne diese
zu beschidigen. Uberraschend war auch, daB die
nach dem erfindungsgemépBen Verfahren verschios-
senen und/oder abgedichteten Offnungen, Hohl-
oder Zwischenrdume unter den Anforderungen und
Beanspruchungen beim Drucken in hervorragender
Weise chemisch und mechanisch bestidndig und
dauerhaft sind, keine Schwichen zeigen und daB
die nach dem erfindungsgeméfen Verfahren her-
gestellten Rotationstiefdruckformen ein gleichmai-
ges, ruhiges und ruckireies Gleiten der Rakel auf
der Druckformoberfliche ohne deren Beschidi-
gung erlauben. Das erfindungsgemdBe Verfahren
ist besonders vorteilhaft, da es universell anwend-
bar ist. Die erfindungsgemiB einzusetzende Dicht-
bzw. VerschluBmasse ist einfach und leicht in dem
erfindungsgemiBen Verfahren verarbeitbar. Sie 148t
sich einerseits im Spalthohlraum gleichmaBig ver-
teilen, andererseits ist die Abdichtung des Spalt-
hohlraums an den Stirnseiten des Zylinders m&g-
lich, ohne daB zusdtzliche aufwendige Vorkehrun-
gen getroffen werden miissen. Wenngleich sich
das erfindungsgeméfe Verfahren zum VerschlieBen
und:oder Abdichten jeglicher Art von Offnungen,
Hohl- oder Zwischenrdumen bei auf Formzylindern
aufgebrachten Druckpiatten eignet, ist es insbeson-
dere geeignet und problemlos und vorteilhaft an-
wendbar beim Verschliefflen und/oder Abdichten
von kleinen oder engen Spaiten. Fugen, sonstigen
Offnungen, Zwischenrdumen und dergleichen.

Fur das erfindungsgemife Verfahren kommen
die Ublichen photopolymerisierbaren ethylenisch
ungeséttigten, niedermolekularen Verbindungen,
insbesondere solche mit Siedepunkten iiber 100° C
in Betracht, z.B. Vinylaromaten, wie Styrol, Acryl-
und Methacrylverbindungen, die gegebenenfails
weitere funktionelle Gruppen, wie Hydroxyl-,
Carboxyl- oder Aminogruppen enthalten, oder auch
Allylverbindungen, wie z.B. Allylalkohol oder Ester,
a,f-ethylenisch ungesittigte Carbonsduren, wie
z.B. Ester entsprechender Mono- oder Dicarbon-
séuren, wie Acrylsdure, Methacrylsdure, Malein-
séure, ltaconsdure mit Monoalkoholen mit 1 bis 12,
insbesondere 1 bis 8 Kohlenstoffatomen als Kom-
ponente (a) in Betracht, wie sie als solche bekannt
sind. Bevorzugt sind solche Monomeren, deren
photopolymerisierbare ethylenische Doppelbindun-
gen durch Konjugation oder Nachbarschaftsstellung
zu O-, N- oder S-Atomen aktiviert sind. Die erfin-
dungsgemiB einzusetzenden photopolymerisierba-
ren ethylenisch ungesittigten niedermolekularen
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Verbindungen k&nnen sowohi monofunktionell als
auch mehrfunktionell sein, d.h. sie k&nnen eine
oder mehrere photopolymerisierbare, ethylenische
Doppelbindungen im Molekil enthaiten.

Zu den erfindungsgemiaB als Komponenie (a)
der Verschlussmassen einzusetzenden photopoly-
merisierbaren, ethylenisch ungesittigien niedermo-
lekularen Verbindungen gehdren unter anderem die
N-Vinylverbindungen sowie die «,8-olefinisch unge-
sdttigten Mono- oder Dicarbonsduren sowie ent-
sprechende Derivate hiervon. Als Beispie! fUr die
N-Vinylmonomeren seien die N-Vinyllactame, ins-
besondere N-Vinylpyrrolidon und N-Vinylcaprolac-
tam, genannt. Bei den a,8-olefinisch ungeséttigten
Carbons&uren kommt insbesondere der Acryisdure
und Methacrylsdure besondere Bedeutung zu. Be-
sonders vorteilhaft als photopolymerisierbare Mo-
nomeren sind auch Derivate der «,g-olefinisch un-
gesittigten Carbons3uren, insbesondere Derivate
der Acryl-oder Methacrylsdure, wie Hydroxyalkyl-
(meth)acrylate, (Meth)acrylamid oder Derivate von
(Meth)acrylamid. Als Beispiele fur die
Hydroxyalkyl(meth)acrylate, die vorzugsweise 2 bis
etwa 20 C-Atome, und insbesondere 2 bis 8 C-
Atome, im Alkylrest enthalten, seien genannt 2-
Hydroxyethyl-(meth)acrylat, 2-Hydroxypropyl-
(meth)acrylat, 3-Hydroxypropyl-(meth)acrylat, 1,4-
Butandiol-mono-{meth)acrylat oder Hexandiol-
mono-(meth)acrylat. Geeignet sind auch Mono-
(meth)acrylate von Polyalkylenglykolen, z.B. Di-,
Tri- oder Tetraethylenglykol-mono-(meth)acryliat.
Als Beispiele fiir die Derivate des (Msth)-
acrylamids, die sich erfindungsgemiB ebenfails als
Monomere eignen, seien  N-Methylol-(meth)-
acrylamid sowie dessen Diether mit Diolen ge-
nannt, wie z.B. das Umsetzungsprodukt aus 2 Mol
N-Methylol-(meth)acrylamid mit einem Mol Ethyl-
englykol. Bevorzugt als Komponente(n) sind
Hydroxyalkyl(meth)acrylate der oben genannten Art
und deren Gemische mit Styrol.

Die Auswah! der als Komponente (a) verwende-
ten photopolymerisierbaren niedermolekularen Ver-
bindungen richtet sich unter anderem nach der Art
des als Komponente (b) mitverwendeten polymeren
Bindemittels, mit dem die photopolymerisierbaren
niedermolekularen Verbindungen vertrdglich sein
sollen, als auch nach den gewiinschten Eigen-
schaften der ausgehirteten Verschiufmasse. Die
photopolymerisierbaren niedermolekularen Verbin-
dungen kd&nnen dabei alleine oder auch in Mi-
schung muteinander eingesetzi werden. Beispiels-
weise ist es mdglich, Uber Art und Menge der
eingesetzten Monomeren. bzw. bei Einsatz von
Monomer-Gemischen auch Uber das Mischungs-
verhiltnis der Monomeren untereinander, die me-
chanischen Eigenschaften der ausgehirteten Ver-
schiuBmasse und damit verschiossener Spalte zu
variieren und im gewinschten Umfang einzustellen.
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Die fiir das erfindungsgem&fe Verfahren einzustel-
fenden pastésen VerschluBmassen enthalten dabei
im allgemeinen 10 bis 90 Gew.%, insbesondere 20
bis 50 Gew.%, bezogen auf die gesamte Ver-
schluBmasse, der photopolymerisierbaren nieder-
molekularen Verbindungen (a). Uber die Menge der
photopolymerisierbaren niedermolekularen Verbin-
dungen (a) 148t sich auch die Viskositdt der Ver-
schiuBmasse einstelien und variieren.

Daneben enthalten die flr das erfindungsge-
miBe Verfahren einzusetzenden Verschlufmassen
als Komponente (b) mindestens ein polymeres Bin-
demittel, das mit den photopolymerisierbaren nie-
dermolekularen Verbindungen der Komponente (a)
vertraglich ist. Das polymere Bindemittel wird da-
bei so ausgewihit, daB es gegeniiber den beim
Tiefdruck (Ublicherweise verwendeten und ge-
brauchlichen toluol-, benzin-, keton- und/oder ester-
haltigen Druckfarben-L&sungsmitteln bestdndig ist.
Ene Klasse von sehr geeigneten polymeren Binde-
mitteln sind dabei die Styrol'Maleinsdurehaibester-
Copolymerisate. Diese Copolymerisate enthalten
hiufig die Styrol- und Maleinsdurshalbester-Como-
nomeren im Molverhdlinis von etwa 1:1. Es sind
aber auch andere Comonomer-Verhiltnisse mdg-
lich: zudem k&nnen die Copolymerisate auch noch
andere Comonomeren, wie z.B. Maleinsdureanh-
ydrid und/oder (Meth)acrylate, einpolymerisiert ent-
halten. Die Styrol/Maleinsdurehalbester-Copolyme-
risate haben im allgemeinen einen Erweichungs-
punkt Uber 150° C, insbesondere iiber 180  C und
ein mittleres Molekulargewicht etwa im Bereich von
5.000 bis 50.000. Eine weitere Klasse von sehr
geeigneten polymeren Bindemitteln flir die erfin-
dungsgemiB einzusetzenden Verschiufmassen
stellen die linearen synthetischen Polyamide, ins-
besondere die linearen I8slichen Copolyamide, mit
wiederkehrenden Amidgruppen in der Molekdl-
hauptkette dar, wie sie beispielsweise als polymere
Bindemittel flir photopolymerisierbare Aufzeich-
nungsmaterialien als solche bekannt und unter an-
derem in der FR-PS 15 20 856 und der DE-A-22
02 357 beschrieben sind. Besonders gesignete Co-
polyamide sind solche, die durch Mischkondensa-
tion eines Gemisches aus einem oder mehreren
Lactamen, insbesondere Caprolactam, und minde-
stens einem Dicarbons&ure/Diamin-Salz hergestelit
worden sind, z.B. aus e-Caprolactam,
Hexamethylendiammonium-Adipat und dem 4,4'-
Diaminodicyclohexyimethan. Adipinsdure-Salz.  Die
erfindungsgemas zum Einsatz gelangenden Polya-
mide haben vorzugsweise einen K-Wert (nach Fik-
entscher, Cellulose-Chemie, 13, 58 (1932) im Be-
reich von 20 bis 80, insbesondere im Bereich von
30 bis 70.

Als fir das erfindungsgeméfe Verfahren be-
sonders vorteilhafte polymere Bindemittel (b) ha-
ben sich auch ungeséttigte Polyester bewihrt.
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Ungesittigte Polyester lassen sich Ublicherwei-
se durch Polykondensation von a-ungeséttigten
mehrbasischen Carbonsduren, insbesondere Dicar-
bonsduren bzw. deren Anhydriden, mit mehrwerti-
gen, vorzugsweise zweiwertigen Alkoholen herstel-
len. Ein Teil der a-ungesdttigten Dicarbonsduren
kann durch aromatische und/oder geséttigte Dicar-
bonsduren ersetzt sein. Als ungesdttigte Dicarbon-
sduren kommen z.B. in Frage: Maleinsdure, Fumar-
sdure, ltaconsdure, Citraconsdure oder Mesacon-
sdure. Als aromatische Dicarbonsduren kommen
z.B. Phthalsdure, Isophthalsiure und Terephthals-
dure in Frage. Als gesdttigte Dicarbonsduren kdn-
nen z.B. Bernsteinsdure, Glutarsdure, a-Methylglu-
tarsdure, Adipinsdure oder Sebazinsdure mitver-
wendet werden.

Als mehrwertige Alkohole fUr die Herstellung
der Polyester eignen sich insbesondere die Ubili-
chen zweiwertigen Alkohole, wie z.B. Ethylenglykol,
Propylenglykoi-1,2, Butylenglykol-1,3, Butandiol-
1,4, Hexandiol-1,6, Diethylenglykol, Dipropylengly-
kol, Triethylenglykol oder 2,2-
Dimethylenpropandiol-1,3 sowie in gewissen Men-
gen auch hdherfunktionelle Alkohole, wie z.B. Gly-
cerin, Pentaerythrit oder Trimethylolpropan.

Besonders bevorzugte ungeséttigie Polyester
sind solche auf Basis
PhthalsduresMaleinsdures/Ethylenglykol/Propylengly-
kol, die beispielsweise in styrolischer L8sung (mit
ca. 35 Gew.% Styrolgehalt) im Handel sind und
nach der Polymerisation Reiffestigkeiten von etwa
70 N/mm2, einen Biege-E-Modul von ca. 4.000
N/mm?2 sowie eine Glaslibergangstemperatur von
ca. 95° C ergeben.

Derartige Standard-Polyesterharze lassen sich
durch Abmischung mit anderen Polyesterharzen,
beispielsweise solchen auf Basis
Adipinsdure/PhthalsduresMaleinsdure/Dipropylengl-
ykol:Propylenglykol, die ebenfalls in styrolischer
L8sung (z.B. mit ca. 25 Gew.% Styroigehalt) im
Handel sind und nach der Polymerisation flr sich
allein wesentlich niedrigere ReiBfestigkeiten sowie
Glaslibergangstemperaturen, die unterhalb der
Raumtemperatur liegen, ergeben, elastifizieren
bzw. flexibilisieren, was dem Fachmann geldufig
ist. Bevorzugt sind Gemische dieser beiden Polye-
stertypen. Diese Gemische lassen sich vorteilhaft
auch mit
StyroliMaleinsgurehalbestercopolymerisaten kombi-
nieren.

Vorzugsweise werden als Komponente (b} sol-
che polymeren Bindemittel eingesetzt, die in den
als Komponente (a) verwendeten photopolymeri-
sierbaren, ethylenische ungesittigten niedermole-
kularen Verbindungen !8slich sind. Es ist aber auch
maglich, solche polymeren Bindemittel als Kompo-
nente (b) einzusetzen, die in den photopolymeri-
sierbaren niedermolekularen Verbindungen der
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Komponente {a) nur dispergierbar sind, solange die
photopolymerisierbaren niedermolekularen Verbin-
dungen und die polymeren Bindemittel miteinander
vertraglich und zu einer homogen flieffahigen Mi-
schung verarbeitbar sind. Der Anteil der polymeren
Bindemittel (Komponente (b)) an den erfindungsge-
mifen VerschluBmassen liegt im allgemeinen im
Bereich von 5 bis 75 Gew.%, insbesondere im
Bereich von 25 bis 50 Gew.%, bezogen auf die
gesamte Verschiufmasse.

Neben den photopolymerisierbaren, niedermo-
lekularen Verbindungen der in Rede stehenden Art
sowie den polymeren Bindemitteln, enthalten die
flir das erfindungsgemaBe Verfahren einzusetzen-
den Verschlufmassen als Komponente (c) einen
oder mehrere Photopolymerisations-initiatoren, ins-
besondere in einer Menge von 0,01 bis 10 Gew.%,
vorzugsweise von 0,1 bis 2 Gew.%, bezogen auf
die gesamte VerschluBmasse. Erfindungsgemas
kommen hierflir die als Photoinitiatoren fiir licht-
hirtbare Massen Ublichen und an sich bekannten
Verbindungen in Betracht. Hierzu geh&ren insbe-
sondere Benzoin und Benzoin-Derivate, wie z.B.
Benzoinalkylether, insbesondere mit 1 bis 8 C-
Atomen im Alkylrest, etwa Benzoinmonomethyle-
ther oder Benzoinisopropyiether. a-Hydroxymethyl-
benzoin und dessen Alkylether, wie a-Hydroxyme-
thylbenzoinmethylether oder a-Methylbenzoin und
dessen Ether; Benzil und Benzil-Derivate, insbe-
sondere Benzilmonoketale, wie Benzildimethylketal,
Benzilmethylethylketal oder Benzilmethylbenzylke-
tal; die als Photoinitiator wirksamen Acylphosphin-
verbindungen, wie sie beispielsweise in den DE-
OSen 28 30 927, 29 09 994, 30 20 092, 30 34 697,
31 14 314 und 31 33 419 beschrieben sind und fir
die als Vertreter beispielhaft das 2,4,6-Trimethyl-
benzoyidiphenylphosphinoxid, der 2,4,6-Trimethy!-
benzoylphenylphosphinsdureethylester und das
2,46-
Trimethyibenzoylphenylphosphinsdureethylester
und das 2.4 6-Trimethylbenzoylbis(o-toluyl)-
phosphinoxid genannt seien; Derivate des a-Hy-
droxyacetophenons, wie z.B. 1-Phenyl-2-hydroxy-2-
methyi-1-propanon, 1-(p-Isopropylphenyl)-2-
hydroxy-2-methyl-1-propanon  und  1-Hydroxy-1-
benzoyl-cyclohexan; ferner Benzophenon, Michlers
Keton, Fluorenon, Anthrachinon, Xanthon, Thioxan-
thon und Acridon sowie die an sich als Photoinitia-
toren bekannten und gebréuchlichen Derivate die-
ser Verbindungen. Die Photopolymerisationsinitiato-
ren k&nnen allein oder auch in Mischung miteinan-
der in den erfindungsgemégBen VerschiuBmassen
enthalten sein; sie kdnnen auch zusammen mit den
flr diese Photoinitiatoren an sich bekannten Aktiva-
toren eingesetzt werden, wobei als Aktivatoren vor-
nehmlich Amin-Verbindungen in Betracht kommen.

Als Komponente (d) wird flr das erfindungsge-
miBe Verfahren mindestens ein feinteiliger oxidi-
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scher Fulistoff, der im Gemisch mit den Kompo-
nenten (a) bis (c) flr langwelliges UV-Licht transpa-
rente Mischungen ergibt eingesetzt. Die Partikel~
gréBe dieser Filistoffe liegt im allgemeinen zwi-
schen 0,01 bis 10, vorzugsweise 0,01 bis 5 um.
Beispiele derartiger Fllistoffe sind kolloidales oder
hydrophobiertes Siliciumdioxid, Mikrotalkum, Mikro-
glimmer, Kaolin, Aluminiumoxide und Aluminiumh-
ydroxide. Besonders bevorzugt sind Siliciumdioxid
(z.B. Aerosil® der Fa. Degussa) und Aluminiumh-
ydroxid (z.B. Martinal® der Fa. Martinswerk) sowie
deren Gemische.

Fir das erfindungsgeméBe Verfahren ist als
Komponente (d) der Einsatz von Aluminiumhydro-
xid des Hydrargillit-Typs, wenn es beispielsweise
KorngréBen (zu 80 %) zwischen 0,2 und 3,0 um
bzw. Pldtichenstruktur aufweist, besonders vorteil-
haft. Abgesehen davon, daB dadurch der Polymeri-
sationsschwund reduziert und die Festigkeit gestei-
gert wird, erhdit man glatte Oberflichen und we-
sentlich verringerte RiBbildungsneigung bei der
Hértung. AuBerdem bestehen nur geringe Unter-
schiede zwischen Brechungsindex des Alumini-
umhydroxids und dem der Harzkomponente (b)
bzw. dessen Gemisches mit Komponente (a).

Ebenso irdgt der Zusatz von hochdispersem
Siliciumdioxid zur Verdickung und Thixotropierung
des Gemisches der Komponenten (a) + (b) bei,
dient als Sedimentationsverhinderer flr andere
Fllistoffe und ergibt beim Aushirten eine Erhd-
hung der Festigkeit. Besonders vorteithaft sind hy-
drophile und hydrophobe hochdisperse Siliciumdio-
xidsorten, die beispielsweise Teilchengréfien von
etwa 12 bzw. 14 nm auiweisen. Die hydrophoben
hochdispersen Siliciumdioxidsorten werden im all-
gemeinen fUr ungesdttigte Polyesterharze bevor-
zugt.

Komponente (d) ist in den erfindungsgemas
einzusetzenden Massen in Mengen von 3 bis 40,
vorzugsweise 5 bis 30 Gew.% enthalten.

Den erfindungsgemas einzusetzenden Massen
k&nnen noch weitere Hilfs- und Zusatzstoffe zuge-
setzt werden, wie z.B. Paraffin (z.B. ein Paraffin mit
einem Erstarrungspunkt zwischen 56 bis 58
Gew.%), im allgemeinen in Mengen von 0.1 bis 2
Gew.%, bezogen auf die Gesamtmenge der Kom-
ponenten (a) + (b), oder Polymerisationsinhibito-
ren, beispielsweise sogenannte thermische Poly-
merisationsinhibitoren, wie Hydrochinon,
Hydrochinon-Derivate, 2.6-Di-tert.-butyl-p-kresol,
Nitrophenole, N-Nitrosocamine, wie N-Nitrosodiphe-
nylamin, oder die Salze, insbesondere die Alkali-
und Aluminiumsalze, des N-Nitrosocyclohexylh-
ydroxylamins. Pigmente und Farbstoffe kdnnen fiir
die visuelle Beobachtung beim Spaltfillen und die
Begutachtung des Spaltverschiusses hilfreich sein.
Durch den Zusatz von Weichmachern k&nnen die
Viskositdt und das FlieBverhalten der erfindungsge-
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méBen lichthdrtbaren Verschlufmassen variiert und
gesteuert, als auch mechanische Eigenschaften der
ausgehirteten Spaltfiillung, wie z.B. Zihigkeit und
Elastizitdt, beeinfluft werden. Als Weichmacher
kommen hierbei insbesondere niedermolekulare
Verbindungen wie z.B. die bekannten Phthalsdu-
reester, oder hydroxylgruppenhaltige Verbindun-
gen, wie z.B. Glycerin, Ethylenglykol und derglei-
chen, in Betracht, die mit den Komponenten (a)
und (b) der erfindungsgemiBen Verschlufmassen
vertrdglich sind.

Als ein Beispiel flr sehr gesignete erfindungs-
gem#B einzusetzende Verschiufmassen seien soi-
che homogenen photopolymerisierbaren Gemische
genannt, die neben Photoinitiatoren (c) sowie fein-
teiligem oxidischem Flilistoff der oben genannten
Art (d) als polymeres Bindemittel (Komponente (b))
ein Styrol/Maleinsdurehalbester-Copolymerisat so-
wie als photopolymerisierbare, ethylenisch unge-
sittigte niedermolekulare Verbindung (Komponente
(a)) Hydroxyalkylacrylate und/oder Hyroxyalkylme-
thacrylate in den weiter oben flir diese Komponen-
ten angegebenen Mengenverhiitnissen enthalten.
Diese sehr vorteilhaften erfindungsgemas einzuset-
zenden Verschiufmassen mit
Styroi/Maleinsdurehalbester-Copolymerisaten  als
polymerem Bindemittel enthalten als Komponente
(a) insbesondere eine Mischung aus Hydroxyalkyl-
acrylaten und Hydroxyalkylmethacrylaten, bei-
spielsweise eine Mischung aus 2-Hydroxyethyl-
acrylat und 2-Hydroxyethyl-methacrylat.

Als weiteres Beispiel flr erfindungsgema# ein-
zusetzende VerschiuBmassen, mit denen ebenfails
sehr vorteilhafte Ergebnisse erzielt wurden, sind
solche homogenen Gemische zu nennen, die ne-
ben Photopolymerisationsinitiatoren (c) sowie fein-
teiligen oxidischen Flllstoffen der vorstehend ge-
nannten Art (d) als polymeres Bindemittel (b) ein
{8sliches Copolyamid und als photopolymerisierba-
re. ethylenisch ungesittigte niedermolekulare Ver-
bindung (a) (Meth)acrylsdure und/oder
Hydroxyalkyl{meth)acrylate enthalten. Als Copolya-
mide kommen dabei insbesondere die weiter oben
angesprochenen Mischpolyamide in Betracht, die
durch Mischkondensation eines Gemisches aus ei-
nem oder mehreren Lactamen, insbesondere Ca-
prolactam, und mindestens ginem
Dicarbonsdure/Diamin-Salz hergestellt worden sind;
als photopolymerisierbare, niedermolekulare Ver-
bindung wird vorteilhafterweise eine Mischung aus
(Meth)acrylsdure und Hydroxyalkyl-(meth)acrylaten,
beispielsweise aus Acrylsdure und 2-Hydroxyethy!-
methacrylat, eingesetzt, wobei der Anteil an
Hydroxyalkyl(meth)acrylat in diesen Monomeren-
Mischungen im allgemeinen Uberwiegt und bei-
spielsweise im Bereich von etwa 50 bis 80 Gew.%,
bezogen auf das Monomeren-Gemisch liegt. Auch
im Fall dieser VerschluBmassen-Mischungen liegen
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die Mengen, in denen die einzeinen Mischungs-
komponenten in der VerschiuBmasse enthalten
sind, vorzugsweise in den weiter oben flr diese
Komponenten aligemein angegebenen Bereichen.

Allgemein hat sich gezeigt, daf in den Fallen,
in denen eine sehr gute Haftung der ausgehirteten
Verschlufmassen zu den Tiefdruckplatten ange-
strebt wird, solche Verschlufmassen besonders
glinstig sind, bei denen eniweder die photopolyme-
risierbaren, ethylenisch ungesittigien niedermote-
kularen Verbindungen der Komponente (a) oder die
als Komponente (b) eingesetzten polymeren Binde-
mittel freie Carboxylgruppen enthalten. In den be-
vorzugten Mischungen liegt der Anteil an freien
COOH-Gruppen in der Komponente (a) und/oder
der Komponente (b) im Bereich von etwa 0,5 bis
10 Gew.%, bezogen auf die Summe der Kompo-
nenten (a) + (b), wobei das Gewicht der freien Car-
boxylgruppen mit 45 angesetzt ist.

Es ist wesentlich, daB die flir das erfindungsge-
mife Verfahren eingesetzten Komponenten inner-
halb der oben angegebenen Grenzen mengenma-
fig so aufeinander abgestimmt werden, daf die
lichthdrtbare Dicht- bzw. Verschlufmasse bei
Raumtemperatur eine pastdse Konsistenz aufweist,
d.h. daB sie unter ihrem Eigengewicht nicht flieft.

Die fiir das erfindungsgemife Verfahren einzu-
setzenden past6sen lichthdrtbaren Verschlufmas-
sen eignen sich flir den Spaitverschluf bei ailen
Tiefdruckplatten, die auf den Formzylinder einer
Bogen- oder Rollen-Rotationstiefdruckmaschine
aufgespannt werden kdnnen, wie z.B. den konven-
tionellen Tiefdruckplatten aus Metall mit Ballard-
Haut oder aus massivem Kupfer, wobei die druk-
kende Oberfliche in der Ublichen Weise verchromt
sein kann. Insbesondere vorteilhaft sind die erfin-
dungsgeméfen VerschluBmassen jedoch flir den
SpaltverschluB bei auf Formzylinder aufgespannten
Tiefdruckplatten mit Kunststoff-Druckschichten. Bei
den Tiefdruckplatten mit Kunststoff-Druckschichten
ist auf einem geeigneten Druckschicht-Tréger eine
Kunststoff-Schicht aufgebracht, in die die farbauf-
nehmenden Vertiefungen (Ndpfchen) eingebracht
sind. Diese Nipfchen kénnen dabei in der
Kunststoff-Druckschicht durch mechanische Gravur
oder Laser-Gravur ausgebildet worden sein (vgl.
z.B. DE-A-27 52 500 oder DE-A-30 28 098) oder im
Fall von photopolymeren Tiefdruckplatten durch
bildmdgiges Belichten und Entwickelr: in die licht-
empfindliche Kunststoff-Druckschicht eingebracht
worden sein (vgl. DE-A-20 61 287, DE-A-31 28 949
und DE-A-31 28 951). Die erfindungsgemés einzu-
setzende lichthdrtbare pastdse VerschiuBmasse
eignet sich sehr vorteithaft bei Tiefdruckwickelplat-
ten flr das VerschlieBen des Spaites, wie er sich
beim Aufspannen dieser Wickelplatten auf einen
Formzylinder zwischen den Enden der Tiefdruck-
platte ausbildet. Sie ist aber gleichermafen geeig-
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net flir das Verschliefen der Spalte, die sich beim
Aufbringen von mehreren Tiefdruckplatten hinter-
einander und/oder nebeneinander auf einen einzi-
gen Formzylinder, beispielsweise mittels hierflir ge-
eigneter und an sich bekannter Sattelkonstruktio-
nen, zwischen den Endbereichen undroder Seitenk-
anten der einzelnen Tiefdruckplatten ergeben. Ein
besonderer Vorteil der erfindungsgemaB einzuset-
zenden lichthdrtbaren pastdsen VerschiuBmassen
ist auch darin zu sehen, daB hiermit breite und tiefe
Spalte, die sich beim Aufspannen von Tiefdruck-
platten auf einen Formzylinder zwischen den anein-
anderstofienden Randbereichen der Tiefdruckplatte
ergeben kdnnen, problemlos und sehr dauerhaft
verschiossen werden kénnen. Unter Tiefdruckplat-
ten werden dabei im Rahmen dieser Erfindung
gleichermafBen die fertigen Tiefdruckplatten ver-
standen, in denen bereits die farbfliihrenden Vertie-
fungen eingebracht sind, als auch die
Tiefdruckplatten-Rohlinge, in denen die Ndpfchen
noch nicht ausgebildet sind. D.h.,, daB es auch
mdglich ist, eine fertige Tiefdruckplatte auf den
Formzylinder aufzuspannen und dann die sich er-
gebenden Spalte mit der erfindungsgemiB einzu-
setzenden Verschlufmasse auszufiillen, oder aber
auch zundchst Tiefdruckplatten-Rohlinge auf die
Formzylinder aufzuspannen, anschliefend die sich
hierbei ergebenden Spalte mit der Verschlufsmas-
se auszufiillen und erst danach die Ndpichen in die
Druckschicht der Druckplatten einzubringen. Das
Aufspannen der Tiefdruckplatten auf die Formzylin-
der ist als solches bekannt und erfoigt beispiels-
weise Uber Permanent-Magnete oder mechanische
Mittel zum Befestigen und Spannen der Druckplat-
ten. Im allgemeinen werden hierflir soiche Formzy-
linder verwendet, bei denen die Tiefdruckplatten
durch Einh&ngen und Verankern mindestens eines,
vorzugsweise aber beider hierflir umgekanteter
Plattenenden in eine Einhdngenut bzw. einen Zylin-
derkanal befestigt und gespannt werden.

Bei dem erfindungsgemédBen Verfahren kann
die VerschiuBmasse zum Verschliefen der Spalte,
die sich beim Aufspannen der Tiefdruckplatten auf
die Formzylinder ergeben, nach beliebigen fir pa-
stése Massen geeigneten Methoden oder Verfah-
ren in den Spalt eingebracht werden, sofern hierbei
eine gleichmaBige und vollstdndige Fillung des
Spalthohiraums gewihrleistet ist.

Die Applikation der in dem erfindungsgemafen
Verfahren als Dicht- bzw. Verschlufmassen einzu-
setzenden zdhplastischen, lichthédrtbaren pastésen
Massen kann beispielsweise in sehr einfacher Wei-
se durch einfaches Aufbringen der zZhplastischen,
pastdsen Massen, beispielsweise aus einer Tube,
Kartusche oder einer dhnlichen Dosiervorrichtung,
auf die abzudichtenden Bereiche der Druckplatten
und/oder Formzylinder und einfaches mechani-
sches An- und Festdrlicken bzw. Eindrlicken in die
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zu verschliefenden Offnungen oder Hohiriume,
beispielsweise mittels eines Spachtels, Schabers
oder dergleichen, erfolgen. Uberschiissiges Ver-
schluBmaterial kann danach problemlos durch blo-
Bes Abwischen von der Druckformoberfliche oder
den Stirnseiten des so erhaltenen Druckformzylin-
ders entfernt werden. Somit entfallen erfindungsge-
map besondere Vorrichtungen oder Aufwendungen
zum VerschlieBen und/oder Abdichten der Offnun-
gen und Spalte. Eine Nachbearbeitung kann hiufig
unterbleiben; in der Regel ist es jedoch zweckma-
Big, die Oberfldche der ausgehdrteten Masse durch
mechanische Nachbearbeitung, z.B. durch Schlei-
fen, Frdsen und/oder Polieren zu glétten und der
Kontur des Zylinders anzupassen. Zur Abnahme
der Druckplatten von dem Formzylinder bedarf es
keiner besonderen Vorrichtungen oder Aufwendun-
gen. Das Ausmaf der Haftung
(SpaltverschluBmasse-Druckplatte) 188t sich durch
Verdnderung der Mengenverhilinisse der Kompo-
nenten (a) und (b), vorzugsweise der verschiede-
nen Polymeranteile der Komponenten (b), steuern.
Auch hierin liegt ein besonderer Vorteil des erfin-

. dungsgemiBen Verfahrens. Eingesetzte Druckplat-

ten lassen sich ohne Einschrdnkung wiederverwen-
den.

Nach dem Fiillen der Spalte wird die pastdse
lichthdrtbare VerschluBmasse zur Aushdrtung mit
aktinischem Licht bestrahit. Hierzu kdnnen alle be-
kannten Lichtquellen, die Licht in dem fUr die Ver-
schluBmassen aktinischen Wellenl&ngenbereich,
insbesondere in einem Wellenl&ngenbereich von
etwa 250 bis 450 nm, auszusenden vermdgen,
verwendet werden, wie z.B. Kohlebogenlampen, ak-
tinische oder superaktinische Leuchtstoffréhren,
Quecksilbernieder-, -mittel- oder -
hochdrucksirahler, die gegebenenfalls dotiert sein
kdnnen, Xenonlampen oder auch Laser mit hohem
UV-Anteil.

Beispiel 1

Die homogene Mischung von 240 g eines Co-
polymeren aus StyroliMaleinsdurehaibester
{mittleres Molekulargewicht 10.000), 560 g Hy-
droxyethylacrylat, 1 g des Kalium-Salzes des N-
Nitrosocyclohexylhydroxylamins und 2 g des Pho-
toinitiators  Trimethylbenzoyl-diphenylphosphinoxid
wird unter intensivem Ruhren mit 200 g sines
feinverteilten Aluminiumhydroxids und anschiie-

" Bend mit 35 g eines hochdispersen Siliziumdioxids

versetzt. Alle Operationen werden unter Ausschiuf
von UV-Licht durchgeflihrt. Nach griindlicher Ho-
mogenisierung unter leichtem Erwdrmen wird der
Ansatz im RUhrbehilter unter vermindertem Druck
entgast.

Die pastfse Masse wird mittels einer Tube in
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den nach innen gedichteten Spalt zwischen den
Enden einer auf einem Zylinder fixierten Druckplat-
te eingebracht. Nach Glattstreichen wird die Masse
durch Belichten mit ultraviolettem Licht ausgeh&r-
tet.

Die mechanischen Eigenschaften und die Haf-
tung des so hergestellten Spaltverschlusses sind
so gut, daB er hohe Druckauflagen ohne Stdrung
aushdit. Zum Abnehmen der Platte muB er mecha-
nisch aufgetrennt werden.

Beispiel 2

Eine Mischung von 100 g eines Copolymeren
aus Styroli/Maleinsdurehalbester (mittleres Moleku-
largewicht 10.000), 232 g Hydroxyethylacrylat und
0.4 g des Kaliumsalzes des N-Nitrosocyclohexylh-
ydroxylamins wird mit einer zweiten Mischung aus
140 g eines styrolhaltigen (ca. 35 Gew.% Styrol)
Polyesterharzes (o-
Phthalsdure/Maleinsdure/Ethylenglykol/Propylengly-
kol), Viskositdt bei 23 C 700-800 mPa‘s, 60 g
eines "weichen" styrolhaitigen (ca. 25 Gew.% Sty-
rol) Polyesterharzes (Adipinsdure/o-Phthalsdure,
Maleinsdure, Dipropylenglykol/Propylenglykol), Vis-
kositdt bei 23°C 1100-1300 mPa“s, sowie 1.4 g
Trimethylbenzoyldiphenyiphosphinoxid, 0,1 g Ben-
zildimethylketal und 0,02 g Hydrochinonmonome-
thylether in der Wi&rme homogenisiert. Sodann
werden 254 g eines feinverteilten Aluminiumhydro-
xids und 30 g eines hochdispersen Siliciumdioxids
zugesetzt und gleichmifig eingerihrt. Anschlie-
Bend wird unter vermindertem Druck entgast.

Das VerschlieBen des Spaltes zwischen den
Enden der Druckplatte erfolgt wie in Beispiel 1. Der
Verschiuf zeigt auch praktisch die gleichen Eigen-
schaften. Beim Abnehmen der Platte 18st er sich
jedoch leichter von den Plattenenden ab, so daB
seine vollstindige Entfernung mdglich ist, ohne
daB die Platte beschidigt wird.

Beispiel 3

Ahnlich wie in Beispiel 2 wird eine Mischung
von 80 g des Styrol:Maleinsdurehalbester-Copoly-
mers, 186 g Hydroxyethylacrylat und 0.25 g des
Kaliumsalzes des N-Nitrosocyclohexylhydroxyla-
mins mit der Mischung von 172 g des "harten”
Polyesterharzes (Beispiel 2), 74 g des "weichen"
Polyesterharzes (Beispiel 2), 0,9 g Trimethylben-
zoyldiphenylphosphinoxid, 0,1 g Benzildimethylke-
tal und 0,025 ¢ Hydrochinonmonomethylether in
der Widrme homogenisiert. Dann werden 245 g
eines feinverteilten Aluminiumhydroxids und an-
schliefend 30 g eines hochdispersen Siliciumdio-
xids homogen eingeriihrt.
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Die so erhaltene Masse wird wie im vorausge-
henden Beispie! weiterbehandelt und zu einem gut
funktionierenden Spaltverschluf verarbeitet. Beim
Abnehmen der Druckplatte 18st sich die VerschiuB-
masse unter der mechanischen Einwirkung zum
grdBten Teil von den Plattenenden ab; flir die spi-
tere Wiederverwendung der Platte lassen sich die
wenigen noch haftenden Reste der VerschluBmas-
se leicht mechanisch entfernen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verschliefen und/oder Ab-
dichten von Offnungen, Hohl- oder Zwischenrdu-
men, die beim Aufbringen von Druckplatten auf
einen Formzylinder gebildet werden, mittels einer
Dicht- bzw. VerschluBmasse, dadurch gekennzeich-
net, daB als Dicht- oder VerschluBmasse eine bei
Raumtemperatur zdhpiastische, pastdse, lichthért-
bare Masse, die im wesentlichen aus einem photo-
polymerisierbaren Gemisch aus
a) 10 bis 90 Gew.% mindestens einer photopoly-
merisierbaren, ethylenisch ungesittigten niedermo-
lekularen Verbindung, :

b) 5 bis 75 Gew.% mindestens eines polymeren
Bindemittels, das mit den photopolymerisierbaren
niedermolekularen Verbindungen der Komponente
(a) vertréglich ist,

c) 0,01 bis 10 Gew.% mindestens sines Photopoly-
merisationsinitiators, sowie

d) 3 bis 40 Gew.% mindestens eines feinteiligen
oxidischen Flillstoffs, der im Gemisch mit den
Komponenten (a) bis (c) fur langwelliges UV-Licht
transparente Mischungen ergibt,

mit der MaBgabe, daB die Summe der unter (a) bis
(d) genannten Prozentzahien 100 ist,

besteht, eingesetzt wird, die nach Applikation in
und auf die zu verschlieBenden oder abzudichten-
den Offnungen, Hohi- oder Zwischenrdume durch
Belichtung ausgehirtet und gegebenenfalls an-
schliefend mechanisch nachbearbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Dicht- oder Verschlufmasse
zusitzlich einen Polymerisationsinhibitor enthilt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dicht- oder VerschiuBmas-
se einen Zusatz von 0,1 bis 2 Gew.%, bezogen auf
die Gesamtmenge der Komponenten (a) + (b), eines
Paraffins enthdlt.

4. Verfahren nach emnem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Kom-
ponente (a) mindestens eine Vinyl- und/oder
(Meth)Acrylverbindung, die gegebenenfalls weitere
funktionelle Gruppen, wie Hydroxyl-, Carboxyi-
oder Aminogruppen enthilt, eingesetzt wird.
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Kom-
ponente (a) ein Vinylaromat und/oder ein Ester
einer «,8-ethylenisch ungeséttigten Carbonsiure
mit ein- oder mehrwertigen Alkoholen eingesetzt
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Komponente (a) Styrol
und/oder ein Ester der Acrylsdure oder Methacryl-
sdure mit einem mehrwertigen Alkohol eingesetzt
wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf als Kom-
ponente (b) ein Styroi:Maleinsdurehalbester-Copo-
lymerisat eingesetzt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB als Komponente
(b) ein oder mehrere ungesittigte Polyester einge-
setzt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6. dadurch gekennzeichnet, daB als Komponente
(b) ein Gemisch aus einem
Styrol/Maleinsiurehalbester-Copolymerisat und ei-
nem oder mehreren ungesittigten Poiyestern ein-
gesetzt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Komponente (b) ein Gemisch
aus
bs) einem Styrol:Maleinsdurehalbester-Copolymeri-
sat
b2) einem "harten” ungeséttigten Polyester auf Ba-
sis
PhthalsduresMaleinsduresEthylenglykol/Propylengly-
kol, und
ba) einem "weichen" ungesittigten Polyester auf
Basis
Adipinsdure/Phthalsiure:Maieinsédures/Dipropylengl-
ykoliPropylenglykol
eingesetzt wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als fein-
teilige oxidische Fullstoffe Aluminiumhydroxid
und:oder Kieseisdure eingesetzt werden.
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