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@ Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen einseitigen anodischen Oxidation von Aluminiumbandern und deren

Verwendung bei der Herstellung von Offsetdruckplatten.
@ Im Verfahren zurkontinuierlichen einseitigen anodischen
Oxidation von Bandern aus Aluminium oder einer seiner
Legierungen kommt der Gleichstrom durch je mindestens
eine in einem walrigen Elektrolyten angeordnete Anode und
Kathode zur Einwirkung. Dabei wirken die Anode(n) und
Kathode(n) von entgegengesetzten Seiten und gleichzeitig
elektrochemisch auf das sich an ihnen vorbeibewegende
Band ein, das insbesondere im wesentlichen horizontal an
den im wesentlichen horizontal angeordneten Elektroden
vorbeigefihrt wird.

Eine Vorrichtung zur Durchfithrung eines solchen Ver-
fahrens enthélt a) mindestens ein Behandlungsbad (2), das
mit einem waRrigen Elektrolyten (3) gefilllt ist, b) mindestens
je eine Anode (5), die unterhalb und ¢) mindestens je eine
Kathode (4), die oberhalb des zu behandelnden Bandes (1) im
Elektrolyten angeordnet sind.

Bevorzugte Verwendung findet ein so behandeltes Band
als Tragermaterial bei der Hersteliung von eine strahlung-
sempfindliche Schicht tragenden Offsetdruckplatten.
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Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen einseiti-
gen anodischen Oxidation von Aluminiumb&ndern und deren

Verwendung bei der Herstellung von Of fsetdruckplatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur kontinuierlichen einseitigen anodischen Oxidation von
Aluminium oder einer seiner Legierungen in Bandform, das
insbesondere als Tradgermaterial fiir Of fsetdruckplatten
eingesetzt werden kann.

Bandférmiges aufgerauhtes und anodisch oxidiertes Alumi-
nium wird beispielsweise zur Herstellung von Elektrolyt-
kondensatoren, im Bauwesen, flir Verpackungsmaterialien

oder bei der Herstellung von Tridgermaterialien fiir Off-
setdruckplatten bentdtigt. Das bandf&rmige Material wird

dabei im allgemeinen in kleinere Formate aufgeteilt.

Trigermaterialien fiir Offsetdruckplatten werden entweder

vom Verbraucher direkt oder vom Hersteller. vorbeschichte-

ter Druckplatten ein- oder beidseitig mit einer strah-
lungs(licht)empfindlichen Schicht (Reproduktionsschicht)
versehen, mit deren Hilfe ein druckendes Bild einer Vor-
lage auf photomechanischem Wege erzeugt wird. Nach Her-
stellung dieser Druckform aus der Druckplatte trdgt der
Schichttrdger die beim spdteren Drucken farbfiihrenden
Bildstellen und bildet zugleich an den beim spdteren
Drucken bildfreien Stellen (Nichtbildstellen) den
hydrophilen Bildhintergrund fiir den lithographischen
Druckvorgang.
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An einen Schichttrdger fiir Reproduktionsschichten zum
Herstellen von Offsetdruckplatten sind folgende Anfor-
derungen zu stellen:

- Die nach der Belichtung relativ 1l6slicheren Teile der
strahlungsempfindlichen Schicht miissen durch eine Ent-
wicklung leicht zur Erzeugung der hydrophilen Nicht-
bildstellen riickstandsfrei vom Tr&dger zu entfernen
sein, ohne daB8 der Entwickler dabei in grdBerem AusmaB
das Trdgermaterial angreift.

- Der in den Nichtbildstellen freigelegte Triger muB eine
groBe Affinitdt zu Wasser besitzen, 4. h. stark hydro-
phil sein, um beim lithographischen Druckvorgang
schnell und dauerhaft Wasser aufzunehmen und gegeniiber
der fetten Druckfarbe ausreichend abstoBend zu wirken.

- Die Haftung der strahlungsempfindlichen Schicht vor
bzw. der druckenden Teile der Schicht nach der Belich-

tung muB in einem ausreichenden MaB gegeben sein.

- Das Trédgermaterial soll eine gute mechanische Best&n-
digkeit z. B. gegen Abrieb und eine gute chemische

Resistenz, insbesondere gegeniiber alkalischen Medien
besitzen.

Als Basismaterial fiir derartige Schichttriger wird be-

sonders hidufig Aluminium verwendet, das nach bekannten

Methoden durch Trockenbiirstung, Nafbiirstung, Sandstrah-
len, chemische und/oder elektrochemische Behandlung
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oberflédchlich aufgerauht wird. Zur Steigerung der Ab-

-riebfestigkeit werden insbesondere elektrochemisch

aufgerauhte Substrate noch einem Anodisierungsschritt
zum Aufbau einer diinnen Oxidschicht unterworfen. Diese
anodischen Oxidationsverfahren werden i{blicherweise in
widBrigen Elektrolyten mit einem Gehalt an HyS04, H3PO4,
H,Ch0y, H3BO3, Amidosulfonsiure, Sulfobernsteinsiure,
Sulfosalicylsdure oder deren Mischungen durchgefiihrt.
Die in diesen widBrigen Elektrolyten oder Elektrolyt-
gemischen aufgebauten Oxidschichten unterscheiden sich
in Struktur, Schichtdicke und Widerstandsfidhigkeit ge-
geniiber Chemikalien. Solche aufgerauhten und anodisch
oxidierten Materialien spielen - wie bereits erwdhnt -
auch auf anderen technischen Gebieten eine gewisse
Rolle. In der Praxis der Produktion von Offsetdruck-
plattentrdgern werden insbesondere wdBrige H,504- und/
oder H3PO,-Ldsungen eingesetzt.

Aus dem Stand der Technik sind folgende Vorrichtungen
und/oder Verfahren zur praxisgerechten Durchfiihrung
einer kontinuierlichen anodischen Oxidation von Alumi-
niumbdndern bekannt, die im wesentlichen in zwei Grup-
pen eingeteilt werden kdnnen:

1 Die Schaltung des Aluminiumbandes als Anode wird
durch eine Kontaktwalze (-rolle, -stange) béwirkt,
die sich auBerhalb des Anodisierelektrolyten befin-
det und die mit dem positiven Pol einer Gleichstrom-
quelle verbunden ist; im Elektrolyten ist mindestens
eine.Kathode angeordnet, wobei das Aluminiumband auf
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der dieser Elektrode zugewandten Seite anodisch oxi-
diert wird (siehe auch Fig. 3 in der anliegenden
Zeichnung).

2 Die Schaltung des Aluminiumbandes als Anode wird
durch eine elektrolytgefiillte Kontaktzelle (Kontakt-
zone) bewirkt, in der sich mindestens eine Anode be-
findet. Das Band selbst wird dann als Mittelleiter
in eine zweite elektrolytgefiillte Zelle (Zone) ge-
fiihrt, in der mindestens eine Kathode angeordnet ist
(siehe auch Fig. 4 in der anliegenden Zeichnung). In
verschiedenen Variationen dieser Anordnung kann die
Reihenfolge der Zellen (Zonen) vertauscht werden und
ist auch der Einsatz unterschiedlicher Elektrolyte
m&églich. Das Aluminiumband wird auf der der Kathode

zugewandten Seite anodisch oxidiert.

Beide Varianten 1 und 2 werden beispielsweise in der DE-
A 16 21 115 (= US-A 3 632 486 und 3 766 043) beschrie-
ben. Die Variante 1 oder Abwandlungen davon sind auch
aus folgenden Druckschriften bekannt: DE-B 12 98 823

(= US-A 3 296 114) mit Kontaktelektrodenbldcken auBer-
halb der mit Elektrolyt gefiillten Zone; DE-B 19 06 538
(= GB-A 1 260 505) mit Kontaktblirste auBSerhalb der Ano-~
disierkammer; DE-C 20 45 787 (= US-A 3 692 640) mit kon-
taktierendem Elektrolytstrom aus einer mit Offnungen
versehenen Hohlkathode, wobei iiber die Art der anodi-
schen Schaltung keine direkte Aussage gemacht wird; DE-
C 22 34 424 (= US-A 3 871 982) oder DE-A 26 19 821 je-
weils mit Kontaktwalze auBerhalb der Anodisierkammer.
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Die Variante 2 oder Abwandlungen davon sind auch aus
folgenden Druckschriften bekannt: DE-B 14 96 714 (= US-
A 3 471 375 und 3 359 189) mit Anode(n) in einer elek-
trolytgefiillten Kontakt- und Reinigungszone vor der
ebenfalls elektrolytgefiillten Anodisierzone mit Katho-
de(n) und Elektrolytstrdmung entgegen der Bandrichtung;
DE-A 21 56 677 (= US-A 3 718 547) mit #hnlicher Anord-
nung, aber zusdtzlich mit nachgeschalteter elektrolyt-
gefiillter Kontaktzone mit Anode(n); DE-A 24 20 704

(= US-A 3 865 700) mit umgekehrter Reihenfolge der Zel-
len, d. h. der Anodisierzelle mit Kathode folgt die
Kontaktzelle mit Anode; DE-B 25 07 063 (= US-A 4 226 680)
oder DE-C 25 34 028 (= US-A 3 959 090) mit anodischer
Oxidationsstufe und Farbestufe, wobei die erste Stufe
ebenfalls eine Kontaktzone mit Anode(n) und eine Anodi-
sierzone mit Kathode(n) aufweist; DE-A 28 53 609 (= GB-
A 2 012 305) mit Anode(n) in einer Kontaktzone und Ka-
thode(n) in einer Anodisierzone, wobei eine spezielle
Anordnung der Anschlisse an den Kathoden vorgegeben ist;
EP-B 0 007 233 mit Anode in einer mit wdBriger HaPO, -
Losung gefiillten Kontaktzelle und mit Kathode in einer
mit wdBriger H,S50,-LOsung gefiillten Anodisierzelle.

Die Variante 1 weist folgende Nachteile auf: Das Alumi-
niumband muB - trotz in der Regel vorangehendér Behand-
lungsschritte in Losungen - méglichst trocken auf die

Kontaktwalze auftreffen, was zusdtzliche Bau- und Ener-
giekosten fiir eine Zwischentrocknung bedeutet. AuBerdem
kénnen beim Trennen des Bandes von der Kontaktwalze Bo-
genentladungen stattfinden, welche die Oberfliche des
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Aluminiumbandes irreversibel zerstdren und bei der nach-
folgenden anodischen Oxidation Stdrstellen bilden bzw.
das Band sogar vdllig unbrauchbar machen kénnen. Diese
Nachteile kdnnen sich besonders stark bei den heute ge-
forderten hohen Arbeitsgeschwindigkeiten von beispiels-
weise 300 m/min und mehr in Verbindung mit den dazu
notwendigen hohen Stromdichten negativ auswirken. Beil
der Variante 2 treten diese Nachteile nicht auf, jedoch
bedeutet der Einsatz einer Kontaktzelle bzw. Kontaktzo-
ne eine zusdtzliche Verldngerung der Stufe einer anodi-
schen Oxidation auf fast das Doppelte, was bei den gefor-
derten Arbeitsgeschwindigkeiten und den damit zwangs-
ldufig verbundenen langen Elektrolytbddern sehr unwirt-
schaftlich ist.

In der DE-A 29 17 383 (= US-A 4 214 961) wird ein Ver-
fahren zur kontinuierlichen elektrochemischen vertika-
len Behandlung (Aufrauhung oder anodische Oxidation)
von Aluminiumbidndern beschrieben. Dabei wird das Alumi-
niumband jeweils vertikal iber Umlenkrollen -und zwi-
schen Trenneinrichtungen innerhalb eines Elektrolyten
gefihrt, wobei diese Trenneinrichtungen zumindest teil-
weise auch Elektroden sind. GemidB einer Fig. 4 kdnnen
auch alle Trenneinrichtungen als Elektroden geschaltet

sein; dabei sind dann immer zwei benachbarte Trennein-

richtungen Anoden bzw. Kathoden und bewirken so eine beid-

seitige Behandlung der Aluminiumoberfldche. Dieses Ver-
fahren kann in dieser Variante fiir eine einseitige Be-
handlung nicht eingesetzt werden und ist auch nicht auf
eine im wesentlichen horizontale Bandfiihrung ibertragbar.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfah-
ren und eine Vorriéhtung zur kontinuierlichen einsei-
tigen anodischen Oxidation von Aluminiumbdndern aufzu-
finden, die es ermdglichen, auch bei hohen Bandge-
schwindigkeiten ohne negative Beeinflussung der Band-
oberfldche mit vertretbaren Lingen des Elektrolytbades
bzw. der Elektrolytbdder in der eigentlichen Anodisier-
zone auskommen zu kdnnen.

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur kontinu-
ierlichen einseitigen anodischen Oxidation von Bindern
aus Aluminium oder einer seiner Legierungen in einem
wdBrigen Elektrolyten unter Anwendung von Gleichstrom,
der durch je mindestens eine im Elektrolyten angeordne-
te Anode und Kathode zur Einwirkung kommt. Das erfin-
dungsgemdBe Verfahren ist dann dadurch gekennzeichnet,
daB die Anode(n) und die Kathode(n) von entgegengesetz-
ten Seiten und gleichzéitig elektrochemisch auf das
sich an ihnen vorbeibewegende Band einwirken. In bevor-
zugten Ausfiihrungsformen wird das Band im wesentlichen
horizontal an den im wesentlichen horizontal angeordne-
ten Elektroden vorbeigefiihrt, enthidlt der widBrige Elek-
trolyt Schwefelsdure und/oder Phosphorsidure und wird
vor der anodischen Oxidation eine mechanische, chemi-
sche und/oder elektrochemische Aufréuhung durchgefiihrt.
Unter "im wesentlichen horizontal” ist zu verstehen,
daB auch noch Winkelabweichungen von bis zu 30 ° aus
der Horizontalen mitumfaBt sein sollen.

Eine weitere ISsung der gestellten Aufgabe ist eine
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Vorrichtung zur kontinuierlichen einseitigen anodischen

" Oxidation von Bindern aus Aluminium oder einer seiner

Legierungen unter Anwendung von Gleichstrom enthaltend
a) mindestens ein Behandlungsbad, das mit einem wdBri-
gen Elektrolyten gefiillt ist, b) mindestens je eine
Anode, die unterhalb und c) mindestens je eine Kathode,
die oberhalb des zu behandelnden Bandes im Elektrolyten
angeordnet sind. Eine erfindungsgemdsge VOrrichtung'kann
aus nur einem Behandlungsbad bestehen, sie kann jedoch
auch mehrere solche Bidder hintereinander aufweisen, je-
des Bad enthdlt jedoch mindestens eines der angegebenen
Elektrodenpaare; in den Bdadern kann dann der gleiche,
es kdnnen aber auch verschiedene wdBrige Elektrolyte
vorhanden sein. Das zu behandelnde Band kann in bekann-
ter Weise dabei {iber Umlenkrollen (-~walzen) in das Bad
ein- und/oder ausgefiihrt bzw. im Bad gefiihrt werden; es
sind jedoch auch andere Transportvarianten méglich, bei-
spielsweise das Ein~ und/oder Ausfiihren des Bandes in
das Bad durch abgedichtete Schlitze oder eine der ande-
ren im eingangs dargestellten Stand der Technik erwdhn-
ten Varianten.

In bevorzugten Ausfihrungsformen der erfindungsgemifen
Vorrichtung sind die Breite einer Anode kleiner und die
Breite einer Kathode grdBer als die Breite des Bandes
und ist die Lé&nge einer Anode grdBer als die Linge
einer Kathode. Unter "L&nge" ist dabei die Ausdehnung
der jeweiligen Elektrodenfldche in Bandtransportrich-
tung zu verstehen und unter "Breite" die Ausdehnung der
Elektrodenfldche senkrecht zur Bandtransportrichtung.
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Das zu behandelnde Band beriihrt wihrend des Verfahrens
nicht die Elektrodenoberflidche, es befindet sich bevor-
zugt ndher an der Anode als an der Kathode. Unter deh
Begriffen "Anode" bzw. "Kathode" oder "Elektrode" ist
dabei in der Regel ein einstiickiger elektrisch leiten-~
der Korper zu verstehen; es sind jedoch auch Anordnun-
gen méglich, in denen der elektrisch leitende Korper
aus mehreren Teilkdrpern besteht, so daB8 dann bei-
spielsweise in einem Behandlungsbad einer einstiickigen
Kathode mehrere zu dem gleichen Pol einer Stromquelle
angeschlossehe Teilanoden gegeniiber stehen. Die relati-
ven MaBangaben in den vorstehenden Ausfiihrungen bezie-
hen sich dann entsprechend nicht nur auf einstiickige
Elektroden, sondern auch auf eine aus mehreren Teilkdr-
pern bestehende Elektrode. Als wdBrige Elektrolyte sind
die aus dem Stand der Technik (siehe auch Beschreibungs-
einleitung) bekannten zu verwenden, 4. h. insbesondere
wadBrige H,50,~ oder H3PO,~-LGsungen, aber auch Oxals3ure,
Chromsiure usw., Gemische davon oder zwei oder mehr B&-
der mit unterschiedlichen Elektrolyten. Die Konzentra-
tionen an Sdure liegen im allgemeinen zwischen 2 und 60
Gew.-%, die Temperatur des Elektrolyten zwischen 5 und
60 °C, die Stromdichten des anzuwendenden Gleichstroms
oder Modifikationen davon zwischen 0,5 und 150 A/dm2
und die Anodisierzeiten zwischen 5 und 240 sec. Die
Schichtgewichte an Aluminiumoxid bewegen sich im Be-
reich von 0,5 bis 10 g/mz, entsprechend einer Schicht-
dicke von etwa 0{15~bis 3,0 um, Bevérquf wird das er-
findungsgem&dBe Verfahren so dufchgefﬁhrt, daB8 der wadB-
rige Elektrolyt parallel relativ zur Oberfliche des zu

.
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behandelnden Bandes bewegt wird, beispielsweise mit
einer Geschwindigkeit von 5 bis 100 cm/sec, insbesonde—
re verlduft die Bewegungsrichtung des Elektrolyten ent-
gegengesetzt zur Bandtransportrichtung.

Zu den geeigneten Grundmaterialien fiir das erfindungs-
gemdf zu oxidierende Material zihlen solche aus Alumi-
nium oder einer seiner lLegierungen, die beispielsweise
einen Gehalt von mehr als 98,5 Gew.-% an Al und Anteile’
an Si, Fe, Ti, Cu und Zn aufweisen. Diese Aluminiumb&n-
der werden noch, gegebenenfalls nach einer Vorreini-
gung, mechanisch (z. B. durch Bilirsten und/oder mit
Schleifmittel-Behandlungen), chemisch (z. B. durch Atz-
mittel) und/oder elektrochemisch (z. B. durch Wechsel-
strombehandlung in widfrigen HCl-, HNO3~ und/oder in
Salzldsungen) aufgerauht. Im erfindungsgemifen Verfah-
ren werden insbesondere Bidnder mit elektrochemischer
oder einer Kombination aus mechanischer und elektro-
chemischer Aufrauhung eingesetzt. |

Im allgemeinen liegen die Verfahrensparameter bei kon-
tinuierlicher Verfahrensfiihrung in einer elektroche-
mischen Aufrauhstufe in folgenden Bereichen: die Tem-
peratur des Elektrolyten zwischen 20 und 60° C, die
Wirkstoff(Sdure-, Salz-)Konzentration zwischen 2 und
100 g/1 (bei Salzen auch hdher), die Stromdichte zwi-
schen 15 und 250 A/dmz, die Verweilzeit zwischen 3 und
100 sec und die Elektrolytstromungsgeschwindigkeit an
der Oberfldche des zu behandelnden Werkstiicks zwischen

5 und 100 cm/sec; als Stromart wird meistens Wechsel-
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strom eingesetzt, es sind jedoch auch modifizierte
Stromarten wie Wechselstrom mit unterschiedlichen Am-
plituden der Stromstdrke fiir den Anoden- und Kathoden-
strom mdglich. Die mittlere Rauhtiefe R, der aufgerauh-
ten Oberfldche liegt dabei im Bereich von etwa 1 bis 15
yn. Die Rauhtiefe wird nach DIN 4768 in der Fassung vom
Oktober 1970 ermittelt, die Rauhtiefe R, ist dann das
arithmetische Mittel aus den Einzelrauhtiefen fiinf an-
einandergrenzender EinzelmeBSstrecken.

Die Vorreinigung umfaBt beispielsweise die Behandlung
mit wdBriger NaOH-L&sung mit oder ohne Entfettungsmit-
tel und/oder Komplexbildnern, Trichlorethylen, Aceton,
Methanol oder anderen handelsiiblichen sogenannten Alu-
miniumbeizen. Der Aufrauhung oder bei mehreren Aufrauh-
stufen auch noch zwischen den einzelnen Stufen kann
noch zusdtzlich eine abtragende Behandlung nachgeschal-
tet werden, wobei insbesondere maximal 2 g/m2 abgetra-
gen werden (zwischen den Stufen auch bis zu 5 g/mz);
als abtragend wirkende Ldsungen werden im allgemeinen
wdBrige Alkalihydroxidldsungen bzw. wdBrige LSsungen
von alkalisch reagierenden Salzen oder wdBrige Siure-
ldsungen auf der Basis von HNO3, H,S0, oder H3PO, ein-
gesetzt. Neben einer abtragenden Behandlungsstufe zwi-
schen der Aufrauhstufe und der Stufe einer anodischen
Oxidation sind auch solche nicht-elektrochemischen Be-
handlungen bekannt, die lediglich eine splilende und/
oder reinigende Wirkung haben und beispielsweise zur
Entfernung von bei der Aufrauhung gebildeten Bel&gen
("Schmant") oder einfach zur Entfernung von Elektro-
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lytresten dienen; im Einsatz sind fiir diese Zwecke bei-
spielsweise verdiinnte wdfrige Alkalihydroxidlésungen
oder Wasser.

Der Stufe einer anodischen Oxidation des Aluminiumban-
des konnen auch eine oder mehrere Nachbehandlungsstufen
nachgestellt werden. Dabei wird unter Nachbehandeln ins-
besondere eine hydrophilierende chemische oder elektro-
chemische Behandlung der Aluminiumoxidschicht verstan-
den, beispielsweise eine Tauchbehandlung des Bandes in
einer widBrigen Polyvinylphosphonsdure-L&sung nach der
DE-C 16 21 478 (= GB-A 1 230 447), eine Tauchbehandlung
in einer wdBrigen Alkalisilikat-L&ésung nach der DE-B

14 71 707 (= US-A 3 181 461) oder eine elektrochemische
Behandlung (Anodisierung) in einer wdBrigen Alkalisili-
kat-LOsung nach der DE-A 25 32 769 (= US-A 3 902 976).
Diese Nachbehandlungsstufen dienen insbesondere dazu,
die bereits fiir viele Anwendungsgebiete ausreichende
Hydrophilie der Aluminiumoxidschicht noch zusdtzlich zu
steigern, wobei die iibrigen bekannten Eigenschaften die-
ser Schicht mindestens erhalten bleiben.,

Die erfindungsgemdB hergestellten Binder werden insbe-
sondere als Trédger bei der Herstellung von Offsetdruck-
platten verwendet, d. h. es wird entweder beim Herstel-
ler von vorsensibilisierten Druckplatten oder direkt
vom Verbraucher eine strahlungsempfindliche Beschich-
tung ein- oder beidseitig auf .das Tr&dgermaterial auf-
gebracht. Als strahlungs(licht)empfindliche Schichten
sind grundsdtzlich alle Schichten geeignet, die nach
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dem Bestrahlen (Belichten), gegebenenfalls mit einer
nachfolgenden Entwicklung und/oder Fixierung eine bild-
méBige Fldche liefern, von der gedruckt werden kann.

Neben den auf vielen Gebieten verwendeten Silberhaloge-
nide enthaltenden Schichten sind auch verschiedene ande-
re bekannt, wie sie z. B. in "Light-Sensitive Systems"
von Jaromir Kosar, John Wiley & Sons Verlag, New York
1965 beschrieben werden: die Chromate und Dichromate
enthaltenden Kolloidschichten (Kosar, Kapitel 2); die
ungesdttigte Verbindungen enthaltenden Schichten, in
denen diese Verbindungen beim Belichten isomerisiert,
umgelagert, cyclisiert oder vernetzt werden (Kosar,
Kapitel 4); die photopolymerisierbare Verbindungen ent-
haltenden Schichten, in denen Monomere oder Prdpolymere
gegebenenfalls mittels eines Initiators beim Belichten
polymerisieren (Kosar, Kapitel 5); und die o-Diazo-chi-
none wie Naphthochinondiazide, p-Diazo-chinone oder
Diazoniumsalz—-Kondensate enthaltenden Schichten (Kosar,
Kapitel 7). Zu den‘geeigneten Schichten zdhlen auch die
elektrophotographischen Schichten, d. h. solche die
einen anorganischen oder organischen Photoleiter enthal-
ten. AuBer den lichtempfindlichen Substanzen k&nnen .
diese Schichten selbstvefstandlich noch andere Bestand-
teile wie z. B. Harze, Farbstoffe oder Weichmacher ent-
halten. Beziiglich der Arten von bevorzugt einsetzbaren
strahlungsempfindlichen Schichten wird beispielhaft auf
die DE-A 28 11 396 (= US-A 4 211 619) verwiesen.

Die mit den erfindungsgemdf hergestellten Bidndern er-
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zeugten beschichteten Of fsetdruckplatten werden in be-

kannter Weise durch bildm&figes Belichten oder Bestrah-
len und Auswaschen der Nichtbildbereiche mit einem Ent-
wickler, vorzugsweise einer widBrigen Entwicklerlésung,

in die gewlinschte Druckform uberfihrt.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der erfin-
dungsgemdBen Vorrichtung dargestellt, das mit zwei Aus-
fihrungsbeispielen aus dem Stand der Technik verglichen
wird. Sie zeigt in

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Anodisiervorrichtung
gemidB der Erfindung im Schnitt,

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Vorrichtung in
Héhe der Linie I-I der Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht einer Anodisiervorrichtung
nach dem Stand der Technik (Variante 1) im
Schnitt, und

Fig. 4 eine Seitenansicht einer Anodisiervorrichtung
nach dem Stand der Technik (Variante 2) im
Schnitt.

Das bereits aufgerauhte Aluminiumband 1 (Fig. 1 und 2)
wird {iber eine Rolle 7 in das Behandlungsbad 2 einge-
fiihrt, das mit dem wdBrigen Elektrolyten 3 (z. B. einer
wdBrigen HZSO4—L65ung) gefillt ist. Weitere Richtungs-
dnderungen des Bandes 1 werden durch weitere Rollen 7
und 8 bewirkt. Zwischen den horizontal angeordneten
Elektroden 4,5 wird das Band 1 horizontal gefiihrt. Die
Elektroden 4,5 weisen die Form einer Platte oder eines



10

15

20

25

30

0132549

HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT
KALLE Niederlassung der Hoechst AG

- 15 -~

Gitters auf; die Kathode 4 besteht beispielsweise aus
Blei, die Anode 5 aus Aluminium oder einem mit Edelme-
tall oder Edelmetalloxid modifizierten Titan.

Im Unterschied zur erfindungsgemdBen Vorrichtung befin-
det sich bei der Variante 1 des Standes der Technik
(Fig. 3) die Anode 6 auBerhalb des wdfSrigen Elektro-
lytén und weist die Form einer Rolle, Stange oder Walze
auf. Bei der Variante 2 des Standes der Technik (Fig. 4)
befinden sich die Anode 5' in einem ersten Behandlungs-
bad 2' und die Kathode 4' in einem zweiten Behandlungs-
bad 2", die mit gleichen oder unterschiedlichen wiBri-
gen Elektrolyten 3',3" gefiillt sind.

Die Vorteile des erfindungsgemdBen Verfahrens und der
erfindungsgemdBen Vorrichtung liegen also nicht nur
darin, daB die Nachteile der auBerhalb des widBrigen
Elektrolyten angeordneten Anode nicht wirken, sondern
daB insbesondere ein grofer Raum- und Investitionsko-
stenbedarf fiir das bzw. die zweiten Elektrolytbad(ba-
der) gespart wird. Es ist besonders iiberraschend, daB
dieser letztgenannte Vorteil nicht auf Kosten der Ober-
flachenqualitdt geht, zumal aus dem Stand der Technik

eindeutig nur auf die Varianten 1 und 2 eingegangen und
verwiesen wird.

In den folgenden Beispielen verhalten sich Gew.-Tei.e
zu Vol.-Teilen wie kg zu dm3, Prozentangaben beziehen
sich auf das Gewicht.
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Beispiel 1

Ein elektrochemisch aufgerauhtes Aluminiumband einer
Breite von 650 mm wird wie folgt anodisch oxidiert.

Als Anode an der Bandunterseite dient ein Aluminium-
blech mit den Abmessungen 6000 mm x 500 mm x 0,5 mm
(Lidnge x Breite x HOhe), das zum Schutz gegen Beriih-
rung durch das sich dariiber bewegende Band mit Gaze
einer Maschenweite von 0,2 mm umhiillt ist. Der Abstand
des Bandes zur Anode betrdgt 5 mm. Uber dem Band sind
mehrere kleinere Bleikathoden mit den Gesamtabmessungen
von 3000 mm x 1000 mm x 100 mm im Abstand von 50 mm an-
geordnet. Als Elektrolyt dient eine 20%ige widBrige
H,50,-L8sung mit einem Gehalt von 1 % an Aluminium-
sulfat, die Temperatur betrdgt 40 °C, die Anodisier-
dauer betrdgt 20 sec und die Stromdichte 10 A/dm2
(Spannung 30 V). Das Oxidschichtgewicht betriagt 1,5
g/mz.

Das Band wird nach Spililen mit Wasser und Trocknung mit
folgender positiv-arbeitender lichtempfindlicher Schicht
versehen:

0,6 Gew.-Teile des Veresterungsproduktes aus 1 Mol
2,2‘-Dihydroxy—dinaphthyl—(l,l')—methan
und 2 Mol Naphthochinon-(1,2)-diazid-
(2)=~5-sulfonsdurechlorid

1,0 Gew.-Teile des 4-(2-Phenyl-prop-2-yl)phenol-
esters der Naphthochinon-(1,2)-diazid-
(2)-4-sulfonsdure »

7,5 Gew.-Teile Novolakharz

0,1 Gew.-Teile Kristallviolettbase
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0,3 Gew.~-Teile Naphthochinon-(1,2)~diazid-(2)-4-
sulfonsdurechlorid
90 Vol.-Teile Ethylenglykolmonoethylether

Das Schichtgewicht betrdgt etwa 2 g/mz. Zur Herstellung
der Druckform werden Probestiicke in bekannter Weise be-
lichtet und mit einer wdBrig-alkalischen L&sung entwik-
kelt. vVon einer solchen Druckform lassen sich etwa
150.000 bis 200.000 Drucke in praxisgerechter Qualitdt
erzeugen,

Beispiel 2

Um das kontinuierliche Verfahren unter verschiedenen
Bedingungen zu simulieren, werden in einem Behdlter,
der mit dem Elektrolyt gemdBf Beispiel 1 gefiillt ist,
eine Gitteranode (120 mm x 80 mm) aus platiniertem
Titan und eine Bleiblechkathode (100 mm x 100 mm) im
Abstand von 80 mm voneinander angeordnet; Zwischen
Anode und Kathode wird ein Aluminiumblech getaucht, das
90 mm breit ist und sich ndher an der Anode als an der
Kathode befindet. Bei einer Stromdichte von 15 A/dm2
(Spannung 14 V) und einer Temperatur von 50 °C wird
wahrend 60 sec anodisch oxidiert. Das Oxidschichtge-
wicht betrigt 3,6 g/m2.

Beispiel 3

Es wird nach den Angaben des Beispiels 2 verfahren,
aber als Anode ein mit aktiviertem Edelmetalloxid
(RuO,) beschichtetes Titangitter verwendet. Die Er-
gebnisse entsprechen denen des Beispiels 2.
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Beispiel 4

Es wird nach den Angaben des Beispiels 2 verfahren,
aber als Anode ein massives Aluminiumblech verwendet,
die Spannung erhdht sich von 14 auf 26 V. Die Ergeb-
nisse entsprechen denen des Beispiels 2.

Beispiel 5

Es wird nach den Angaben des Beispiels 2 verfahren,
aber als Elektrolyt eine 10%ige wdBrige H3POy-L8sung
eingesetzt bei 55 °C, einer Stromdichte von 10 A/dm2

(Spannung 30 V). Die Ergebnisse entsprechen denen des
Beispiels 2.

%
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Patentanspriiche

Verfahren zur kontinuierlichen einseitigen anodi-
schen Oxidation von Bdndern aus Aluminium oder einer
seiner Legierungen in einem wdBrigen Elektrolyten
unter Anwendung von Gleichstrom, der durch je minde-
stens eine im Elektrolyten angeordnete Anode und Ka-
thode zur Einwirkung kommt, dadurch gekennzeichnet,
daB die Anode(n) und Kathode(n) von entgegengesetz-
ten Seiten und gleichzeitig elektrochemisch auf das

sich an ihnen vorbeibewegende Band einwirken.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Band im wesentlichen horizontal an den im
wesentlicﬁen horizontal angeordneten Elektroden vor-
beigefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der wdBrige Elektrolyt Schwefelsiure
und/oder Phosphorsdure enthdlt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB vor der anodischen Oxidation
eine mechanische, chemische und/oder elektroche-
mische Aufrauhung durchgefiihrt wird.

Vorrichtung zur kontinuierlichen einseitigen anodi-

schen Oxidation von Bidndern aus Aluminium oder einer



10

15

20

25

30

0132549

HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT
KALLE Niederlassung der Hoechst AG

- 20 -

seiner lLegierungen unter Anwendung von Gleichstrom,
enthaltend a) mindestens ein Behandlungsbad (2), das
mit einem wd&Brigen Elektrolyten (3) gefiillt ist, b)
mindestens je eine Anode (5), die unterhalb und c)
mindestens je eine Kathode (4), die oberhalb des zu

behandelnden Bandes (1) im Elektrolyten angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Breite einer Anode (5) kleiner und die Brei-
te einer Kathode (4) gr6Ber als die Breite des Ban-
des (1) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-

- zeichnet, daB8 die Ldnge einer Anode (5) grdBer als

die Ldnge einer Kathode (4) ist.

Verwendung eines nach Anspruch 1 bis 7 anodisch oxi-
dierten Bandes als Trégermaterial'bei der Herstel-
lung von eine strahlungsempfindliche Schicht tragen-
den Offsetdruckplatten,
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