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@ Korrekturflissigkeit und Verfahren zum Behandein von Kratzern auf Flachdruckpiatten.

&) Die vorliegende Erfindung betrifft eine fllissige
Zusammensetzung zum Korrigieren von Kratzern in
den Nichtbildstellen von Druckplatten mit einem
Metalltrdger, der vorzugsweise aus Aluminium be-
steht, enthaltend

a) 0,25 bis 10,0 % Natrium-, Kalium- oder
Lithiumtriphosphat,

b) 0,25 bis 5,0 % Natriummetasilikat,

¢) 0,10 bis 5,0 % Arylphenolethoxylat,

d) 80,0 bis 99,4 % Wasser.
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Korrekturfliissigkeit und Verfahren zum Behandein von Kratzern auf Flachdruckplatten

Die Erfindung betrifft ein Gemisch und ein Ver-
fahren fiir die Oberflachenkorrekiur einer bei der
Handhabung verkratzten Flachdruckplatte mit
Metalltrdger, vorzugsweise aus Aluminium.

Im Flachdrucksystem nutzt man die Tatsache,
daB sich Wasser und Fette von Natur aus gegen-
seitig abstoBen. Die Oberfldche einer Flachdruck-
platte besteht aus Bereichen, die Wasser anneh-
men und fette Druckfarbe abstoBen und scichen,
die Wasser abstofen und fette Druckfarbe anneh-
men. Die erstgenannten Bereiche bilden die Nicht-
bildstellen, die anderen die Bildstellen. Wenn daher
die Oberflicheneigenschaften in diesen beiden Be-
reichen gestdrt sind, z. B. wenn die hydrophilen
Nichtbildstellen beim Arbeiten mit der Platte ver-
kratzt werden, neigen die Druckfarben dazu, sich in
solchen verkratzten Bereichen, die verminderte Hy-
drophilie aufweisen, abzusetzen, was zum Tonen
des Hintergrundes fUhrt. Die Kratzer flillen sich in
den Nichtbildstellen also mit Druckfarbe und wer-
den allmihlich oleophil, so daB es zum
"Schmieren” kommt.

Ein Verfahren zur Hydrophilierung einer Metal-
loberfliche, insbesondere einer Aluminiumober-
fliche, bestent darin, daf die Oberfliche mit einer
wiBrigen Alkalisilikatldsung, z. B. einer LGsung von
Natrium- oder Ka liummetasilikat, behandelt wird.
Mit solchen L&sungen werden auch verschmierte
Stellen gereinigt und Kratzer und schwache Fehl-
stellen, wie z. B. oberflachliche Kratzer, von bebil-
derten und entwickelten Druckplatien entfernt. Zu-
sitzlich zu Alkalisilikaien werden auch andere
alkalische Salze einer starken Base und einer -
schwachen S#ure in solchen L&sungen verwendet,
wie es z. B. in der US-A 3 394 653 beschrieben ist.

Die US-A 4 028 281 beschreibt eine Behand-
lungsiésung fur Metallplatten, die sich aus einem
Alkalisilikat , einem Tensid und dem Eisenchelat
der Ethylendiamintetraessigsdure zusammensetzt
und als L8sung zum Reinigen und Entfernen von
Kratzern auf bebilderten und entwickelten Flach-
druckplatten eingesetzt wird. Mit diesen Lésungen
werden die Kratzer oft erst nach ldngerer Einwirk-
zeit korrigiert bzw. ergeben sich beim Drucken
immer noch geringe Hintergrundschleier.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es
deshalb, eine schnell wirkende Korrekturfliissigkeit
mit sehr guter Korrekturwirkung zu entwickeln.

Geldst wird die vorstehend genannte Aufgabe
durch ein Gemisch, bestehend aus 0,25 bis 10,0 %
Trinatrium-, Trilithium- oder Trikaliumphosphat,
0,25 bis 5,0 % Natriummetasilikat, 0,10 bis 5,0 %
eines Arylphenolethoxylats als anionischem Tensid
und 80,0 bis 99,4 % Wasser.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfah-
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ren zur Korrektur von Kratzern in den Nichtbildstel-
len einer Flachdruckplaite mit Metalitréiger, bei
dem in einer bildm#Big belichteten und entwickel-
ten Flachdruckplatte mit hydrophilen Nichtbildstel-
len und oleophilen Bildstellen, die mindestens ein-
en Kratzer in einer Nichtbildstelle aufweist, auf den
oder die Kratzer ein Gemisch aufgebracht wird, das
aus 0,25 bis 10,0 % Trinatrium-, Trilithium- oder
Trikaliumphosphat, 0,25 bis 5.0 % Natriummetasili-
kat, 0,10 bis 5.0 % eines Arylphenolethoxylats als
anionischem Tensid und 80.0 bis 99.4 °% Wasser
besteht.

Die Phosphatkomponente ist in einem Anteil
von vorzugsweise 0,5 bis 5,0 % und insbesondere
1,0 bis 3,0 % in dem Gemisch enthalten. In ganz
besonders bevorzugter Ausflihrung wird Trinatrium-
phosphat verwendet. Der Gehalt an Natriummetasi-
likat betrdgt vorzugsweise 0,5 bis 3,0 ° und insbe-
sondere 1,0 bis 2,5 %. Das anionische Tensid ist
ein Arylphenolalkoxylat und in der bevorzugten
Ausfiihrungsform ein Kaliumsalz von phosphatier-
tem, alkoxyliertem Arylphenol. Diese Komponente
setzt die Oberflichenspannung herab und erleich-
tert ein leichteres Eindringen der anderen Kompo-
nenten in die zu korrigierende Oberfliche. Der
Tensidgehalt beirdgt vorzugsweise 0,2 bis 3.0 %
und insbesondere 0,3 bis 2,0 %. Der Wassergehalit
betrdgt vorzugsweise 89.0 bis 98,8 % und insbe-
sondere 92,5 bis 97,7 %. Die Prozentangaben sind
jeweils auf das Gewicht des Gemisches bezogen.

Die Erfindung soll durch die folgenden Beispie-
le ndher erldutert, jedoch nicht darauf beschrénkt
sein.

Beispiel 1

22,5 g Natriummetasilikat x 5H20, 30,0 g Trina-
triumphosphat und 10,0 g einer Mischung aus
anionischem Arylphenolalkoxylat und L3semitteln
(MSynfac 8337, Hersteller: Milliken Chemicals)
werden in 1937,5 g entmineralisiertem Wasser ge-
I6st. Das Gemisch wird 10 Minuten gerlihrt und
ergibt eine klare, homogene L&sung.

Fiir die Bewertung der so hergesteliten LGsung
werden negativ arbeitende Flachdruckplatten (Typ
N-250, Hersteller: Enco Printing Products Division
of Hoechst Celanese Corporation) verwendet. Die
Platte N-250 wird belichtet, entwickelt und in siner
Bogendruckmaschine (Marke Heidelberg SORK)
eingesetzt, wobei sie Drucke in annehmbarer Quali-
tdt liefert. Die Maschine wird angehalten und die
Platte an vier Stellen quer Uber die Nichtbildstellen
mit Kratzern versehen. Damit sollen Bedingungen
simuliert werden, wie sie bei der Handhabung von
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Druckplatten in den Maschinenr8umen hdufig vor-
kommen. Beim Weiterdrucken zeigt sich, daf die
Platte an den verkratzten Stelien Druckfarbe an-
nimmt und auch auf dem Druckbogen wiedergibt.
Nach erneutem Anhalien der Maschine wird wie
folgt verfahren: Eine verkratzte Stelle bleibt unbe-
handelt, der zweite Kratzer wird mit der in diesem
Beispiel hergesteliten L&sung behandelt, der dritte
wird mit einer Waschl&sung fUr Offsettlicher, be-
stehend aus einer Mi schung aus Kohienwasser-
stoffen (PVarn-120) gereinigt und anschliefend mit
der L8sung aus diesem Beispiel behandelt, und
der vierte wird zundchst mit einer Schutz-,
Konservierungs- und Reinigungsidsung (FFPC,
einer Emulsion aus siner wifrigen Phase mit siner
hydrophilen, hochmolekuiaren Verbindung und ein-
er Olphase mit organischen L&semitteln, Hersteller:
Enco Printing Products Division of Hoechst Cela-
nese Corporation) und danach mit der L8sung aus
diesem Beispiel behandelt. Dann wird weiterge-
druckt. Bei dem unbehandelten Bereich druckt die
Kratzstelle weiter. Die drei behandelten Bereiche
drucken ohne Anzeichen einer verkratzten Oberfld-
che. Nach 5000 Drucken zeigt der mit der L8sung
aus diesem Beispiel behandelte Bereich eine sehr
geringe Farbannahme. Die beiden anderen behan-
delten Bereiche drucken bis zum Ende der Auflage
von 230.000 Drucken einwandfrei.

Eine Priifung ergibt, daB bei nur mit der Wa-
schidsung flr Offsettiicher FVarn-120 und/oder mit
RFPC behandelten Kratzstellen auf dem Plattenhi-
ntergrund die Wiedergabe dieser Kratzstellen auf
dem Druckbogen nicht verhindert wird.

Beispiel 2

Ein als Korrekturmittel flir Kratzer bekanntes
Produkt (®Plate Fix, Hersteller: Allied Photo
Supply Corp., Hollywood, Fla.) wird wie in Beispiel
1 beschrieben gepriift. Die Ergebnisse der Priifung
zeigen, dal die unbehandelie verkraizte Stelle in
unannehmbarer Weise druckt. Auch der nur mit "
Plate Fix behandelte Bereich liefert schlechte Druc-
kergebnisse. Die zundchst gereinigte (FVarn-120)
dann behandelte (*'Plate Fix) Stelle druckt anfangs
eine geringe Menge und mit fortschreitender Druc-
kauflage immer mehr Druckfarbe ab. Die mit (®RFPC
und anschiiefend mit Plate Fix behandelte Stelle
ergibt einwandfreie Drucke. Nach Herstellung von
weiteren 5000 Bdgen beginnt der verkratzte Be-
reich jedoch zu drucken.
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" Anspriiche

1. Flissige Zusammensetzung zum Korrigieren
von Kratzern in den Nichtbildstellen von Druckplat-
ten mit einem Metalltrdger, insbesondere Alumini-
um, bestehend aus

a) 0,25 bis 10,0 % Natrium-, Kalium- oder
Lithiumtriphosphat,

b) 0,25 bis 5,0 % Natriummetasilikat,

c) 0,10 bis 5,0 % Arylphenolethoxyiat,

d) 80,0 bis 99,4 % Wasser.

2. Zusammensstzung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente a)
Trinatriumphosphat ist.

3. Zusammensetzung nach einem der Ans-
priche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf die
Komponente a) in einer Menge von 0,5 bis 5,0
vorhanden ist.

4. Zusammensetzung nach einem der Ans-
priiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Komponente b) in einer Menge von 0.5 bis 5,0 %
vorhanden ist.

5. Zusammensetzung nach einem der Ans-
priiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Komponente ¢) ein Kaliumsalz eines phosphatier-
ten alkoxylierten Arylphenols ist.

6. Zusammensetzung nach einem der Ans-
priiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Komponente c) in einer Menge von 0,2 bis 3,0
vorhanden ist.

7. Zusammensetzung nach einem der Ans-
priche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da die
Komponente d) in einer Menge von 89,0 bis 98,8
vorhanden ist.

8. Verfahren zum Korrigieren von Kratzern in
den Nichtbildstellen von Druckplatten mit Metailtra-
gern, dadurch gekennzeichnet, daf man die ent-
wickelte, in den Nichtbildstellen Kratzer aufwei-
sende Platte mit einer fliissigen Zusammensetzung
gemaB den Anspriichen 1 bis 7 behandelt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die Platte vor der Behand-
lung mit der flissigen Zusammensetzung mit einer
an sich bekannten Reinigungsldsung behandelt.
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