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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  Verfahren  zur  Her- 
stellung  einer  löschbaren  Druckform,  Verfahren  um 
Löschen  der  Druckform,  die  Druckform  selbst  sowie  5 
ihre  Verwendung  als  Beschichtung  einer  Walze. 

Bei  den  heute  üblichen  Offset-Verfahren,  die  ein 
Feuchtmittel  zum  Befeuchten  der  Druckform  verwen- 
den,  wird  auf  eine  hydrophile  (wasserannehmende) 
Oberfläche  der  Druckform  ein  Photopolymer  aufge-  10 
bracht,  das  zunächst  belichtet  wird  und  anschließend 
bildmäßig  entwickelt  wird.  Dabei  verbleiben  entspre- 
chend  einem  zu  druckenden  Bild  hydrophobe  (farban- 
nehmende)  Bildstellen  auf  der  Druckform-Oberfläche 
zurück,  während  das  Photopolymer  an  den  Nicht-Bild-  is 
stellen  entfernt  wird.  An  den  Nicht-Bildstellen  wird  durch 
den  Entwicklungsschritt  wieder  die  Oberfläche  des  die 
Druckform  bildenden  Materials  freigelegt.  Die  Druck- 
form  stellt  beispielsweise  eine  aufgerauhte  Aluminium- 
platte  dar,  auf  der  anodisch  eine  Aluminiumoxid  20 
(Al203)-Schicht  aufgebracht  worden  ist.  Die  Aluminium- 
oxid-Schicht  hat  eine  poröse  Oberfläche,  die  die  Haf- 
tung  einer  hydrophoben  Beschichtung  begünstigt  und 
außerdem  Feuchtmittel  in  den  Poren  speichert  und 
damit  die  hydrophilen  Eigenschaften  verbessert.  25 

Diese  Aluminiumoxid-Schicht  hat  jedoch  den  Nach- 
teil,  daß  sich  eine  auf  ihr  aufgebrachte  Polymerschicht 
nur  sehr  schwierig  wieder  entfernen  läßt,  wenn  die 
Druckform  mehrfach  genutzt  werden  soll.  Um  die  in  der 
Oberfläche  der  Aluminiumoxid-Schicht  vorhandenen  30 
Kapillaren  so  zu  reinigen,  daß  sie  keine  für  einen  nach- 
folgenden  Druckprozeß  störende  Rückstände  enthal- 
ten,  müssen  in  einem  langdauernden  Reinigungs- 
prozeß  tiefenwirksame  Reiniger  verwendet  werden,  die 
unter  Umständen  auch  die  Aluminiumoxid-Schicht  35 
angreifen  und  deren  Lebensdauer  herabsetzen. 

Andererseits  ist  aus  der  DE  36  33  758  A1  eine 
Druckform  bekannt,  auf  der  hydrophobe  und  hydrophile 
Bereiche  darstellbar  sind  und  die  ein  Material  mit  ferro- 
elektrischen  Eigenschaften  enthält,  das  örtlich  polari-  40 
sierbar  und  depolarisierbar  ist  oder  in  die  drei 
verschiedenen  Polarisationszustände  (positiv  oder 
negativ  polarisiert  oder  depolarisiert)  gebracht  werden 
kann.  Die  Druckform  wird  dadurch  polarisiert,  daß  eine 
elektrische  Gleichspannung  an  einer  Elektrode  anliegt  45 
und  als  Gegenelektrode  eine  elektrisch  leitfähige 
Schicht  unterhalb  des  ferroelektrischen  Materials  dient. 

Umgekehrt  läßt  sich  die  Druckform  durch  eine 
Wechselspannung,  deren  Frequenz  weit  oberhalb  der 
Resonanzfrequenz  des  Ferroelektrikums  liegt,  oder  so 
durch  Erwärmung  auf  eine  Temperatur  oberhalb  der 
Curie-Temperatur  wieder  depolarisieren  oder  durch 
anschließendes  Anlegen  einer  Gleichspannung  wieder 
einheitlich  polarisieren.  Als  ferroelektrisches  Material 
läßt  sich  beispielsweise  Bariumtitanat  verwenden,  des-  55 
sen  Curie-Temperatur  bei  120°C  liegt.  Anstelle  des 
Bariumtitanats  können  auch  andere  Materialien  mit  fer- 
roelektrischen  Eigenschaften  benutzt  werden,  bei- 
spielsweise  ein  Verbundmaterial  mit  hydrophoben 

Eigenschaften,  wie  weichplastische  Matten,  in  denen 
ferroelektrische  Mikrokristallite  eingeschlossen  sind. 

Nachteilhaft  an  den  bisher  bekannten  Verfahren, 
um  Druckformen  mit  ferroelektrischen  Eigenschaften 
für  den  Offset-Prozeß  wieder  verwendbar  zu  machen, 
ist  jedoch,  daß  entweder  eine  Stromquelle  und  eine 
Gegenelektrode  an  die  Druckform  herangeführt  werden 
müssen  oder  daß  eine  Wärmequelle  benötigt  wird.  Um 
unnötig  hohe  elektrische  Spannungen  zu  vermeiden, 
müssen  die  ferroelektrischen  Schichten  dünn  sein. 

Es  ist  die  Aufgabe  der  Erfindung,  Verfahren  zur 
Herstellung  einer  löschbaren  Druckform  zu  schaffen, 
die  sich  auf  einfache  Weise  für  ein  Offset-Druckverfah- 
ren  wiederverwendbar  machen  läßt. 

Die  Aufgabe  wird,  wie  in  den  Patentansprüchen  1 
und  8  angegeben,  für  das  Naßoffset-  bzw.  das  Trocken- 
offset-Druckverfahren  gelöst. 

Es  ist  außerdem  die  Aufgabe  der  Erfindung,  die 
löschbare  Druckform  zur  Verwendung  bei  den  oben 
genannten  Verfahren  zu  schaffen. 

Diese  Aufgabe  wird,  wie  in  Patentanspruch  11 
angegeben,  gelöst. 

Gemäß  Patentanspruch  16  schafft  die  Erfindung 
eine  Verwendung  der  Schicht  mit  starken  Mikrodipolen 
als  Beschichtung  einer  Walze  in  einem  Feuchtwerk 
oder  einem  Farbwerk. 

Vorteilhaft  an  der  Erfindung  ist,  daß  die  die  Hydro- 
philie  der  hydrophilierten  Bereiche  auch  nach  mehr  als 
10.000  Zylinderumdrehungen  noch  erhalten  ist  und  daß 
ein  Ablösen  des  zur  Maskierung  der  farbannehmenden 
Bildbereiche  aufgebrachten  Materials  während  des 
Druckvorganges  das  Druckbild  nicht  verändert,  da  das 
beim  Ablösen  zu  Tage  tretende  Grundmaterial  der 
Druckform  hydrophob  ist.  Selbst  ein  absichtliches  Ent- 
fernen  des  zur  Markierung  der  farbannehmenden  Bild- 
bereiche  aufgebrachten  Materials  mit  Lösungsmitteln, 
wie  z.B.  Aceton,  beeinflußt  das  Druckbild  nicht.  Bleibt 
das  die  Bildbereiche  maskierende  Material  jedoch 
erhalten,  so  können  die  hydrophilen  Bereiche  jederzeit 
aufgefrischt  werden  oder  durch  Zusätze  im  Feuchtmittel 
kontinuierlich  hydrophiliert  werden.  Ein  besonderer  Vor- 
teil  bei  der  Verwendung  einer  ferroelektrischen  Schicht 
als  Schicht  mit  starken  Mikrodipolen  besteht  darin,  daß 
sie  permanent  polarisiert  werden  kann  und  daß  in  pola- 
risierten  Bereichen  gezielt  Hydrophiliermittel  gebunden 
werden  kann.  Da  die  nichtpolarisierten  Bereiche  hydro- 
phob  sind,  muß  die  Beschichtung  nicht  auflagenbestän- 
dig  sein.  Dennoch  lassen  sich  auch  ferroelektrische 
Schichten  zur  Erzeugung  der  Bildbereiche  beschichten. 
Bei  polarisiertem  Material  kann  auch  die  Beschichtung 
jederzeit  wieder  aufgefrischt  werden. 

Besonders  vorteilhaft  ist  es,  wenn  die  Oberfläche 
der  äußeren  Schicht  sehr  glatt  ist,  was  sich  durch  Polie- 
ren  mit  einem  feinkörnigen  Poliermittel  erreichen  läßt, 
und  wenn  sie  porenfrei  ist.  Im  Gegensatz  zu  den 
bekannten  Druckplatten  mit  poröser  Oberfläche  wird 
das  Hydrophiliermittel  bei  der  erfindungsgemäßen 
Druckform  mit  starken  elektrostatischen  Kräften  auf  der 
glatten,  porenfreien  Oberfläche  gehalten. 
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Nachstehend  wird  die  Erfindung  anhand  von  Aus- 
führungsbeispielen  näher  erläutert.  Für  die  Herstellung 
der  Druckform  wird  ein  Material  verwendet,  das  starke 
Mikrodipole  enthält.  Die  elektrischen  Felder  der  unge- 
ordneten  (nicht-polarisierten),  aber  dennoch  wirksamen 
Mikrodipole  reichen  aus,  um  hydrophilierend  wirkende 
Substanzen  so  fest  an  die  Oberfläche  zu  binden,  daß 
eine  während  des  Druckprozesses  nur  schwer  abtrag- 
bare  hydrophile  Schicht  gebildet  wird.  Es  ist  nicht  not- 
wendig,  von  außen  ein  elektrisches  Feld  anzulegen.  Da 
nur  die  Mikrodipole  zur  Haftung  nötig  sind,  muß  das 
Material  als  ganzes  nicht  unbedingt  polarisierbar,  d.h. 
zum  Beispiel  ferroelektrisch,  sein;  es  genügt,  daß  es 
ausreichend  starke  Mikrodipole  hat. 

Ein  derartiges,  aber  nicht  ferrolektrisches  Material 
ist  beispielsweise  Aluminiumtitanat.  Insbesondere  wei- 
sen  aber  ferroelektrische  Materialien  starke  Mikrodipole 
auf,  beispielsweise  Bariumtitanat,  Bleizirkontitanate 
oder  als  Plastikmaterial  Polyvinylidenf  luorid,  das  ein  fer- 
roelektrisches  Polymer  ist.  Die  äußere  Schicht  der 
Druckform  muß  nicht  ausschließlich  aus  einem  Ferro- 
elektrikum  bestehen;  es  reicht  vielmehr  aus,  wenn  fer- 
roelektrische  Mikrokristallite  in  einem  weichplastischen 
Material  eingelagert  sind  oder  einen  Verbund  mit  nicht- 
ferroelektrischem  Material,  wie  z.B.  Gläsern,  Hartkunst- 
stoffen  oder  Keramik,  bilden.  Als  Keramik  eignet  sich 
vorzugsweise  eine  gesinterte  Keramik,  aber  auch  über 
thermische  Spritzverfahren  hergestellte,  dichte  Kera- 
mikschichten  sind  geeignet.  Insgesamt  eignen  sich 
Materialien,  die  porenfrei  sind  und  eine  glatte  Oberflä- 
che  aufweisen.  Die  äußere  Schicht  erhält  beispiels- 
weise  dadurch  eine  glatte  Oberfläche,  daß  sie  mit 
einem  Poliermittel  mit  einer  Körnigkeit  von  weniger  als 
20  [im  poliert  ist. 

Für  das  Naßoffset-Druckverfahren  wird  eine  lösch- 
bare  Druckform  hergestellt,  indem  durch  das  Abreiben 
mit  einem  Hydrophiliermittel  die  Nicht-Bildstellen  einer 
an  den  Bildstellen  mit  einem  Abdeckmaterial  bebilder- 
ten,  hydrophoben  Druckform  mit  einer  erfindungsgemä- 
ßen  Schicht  mit  starken  Mikrodipolen  hydrophiliert 
werden.  Das  Hydrophiliermittel  ist  vorzugsweise  ein  in 
der  Offsettechnik  üblicher  Plattenreiniger.  Derartige 
Plattenreiniger  sind  beispielsweise  aus  der  SU  42  97 
485  A  oder  aus  der  DE  31  1  7  358  A1  und  der  DE  34  01 
159  A1  bekannt.  Die  Plattenreiniger  enthalten  z.B. 
Orthophosphorsäure,  Silikate,  nichtionische  Tenside 
und  langkettige  Kohlenwasserstoffe.  Derartige  Platten- 
reiniger  wurden  bislang  nur  für  die  Reinigung  von  vorbe- 
schichteten  AluminiumOffsetdruckplatten  verwendet. 

Wenn  ein  derartiger  Plattenreiniger  jedoch  als 
Hydrophiliermittel  auf  die  Nicht-Bildteile  einer  starke 
Mikrodipole  enthaltenden  Druckform  aufgebracht  wird, 
so  wird  diese  hydrophil,  und  ihre  Hydrophilie  bleibt  wäh- 
rend  eines  ganzen  Druckprozesses  erhalten.  Dies  gilt 
auch  für  hohe  Druckauflagen,  beispielsweise  bei  mehr 
als  10.000  Zylinderumdrehungen.  Die  Oberfläche  der 
Druckform  weist  eine  geringe  Empfindlichkeit  gegen- 
über  Schwankungen  des  pH-Wertes  des  Feuchtmittels 
auf.  Es  läßt  sich  sogar  reines  Leitungswasser  ohne  jeg- 

liche  Zusätze  wie  z.B.  als  Feuchtmittel  verwenden. 
Die  Löschung  der  Bildbereiche  erfolgt  durch  Ablö- 

sen  von  eventuell  noch  vorhandenem  Abdeckmaterial 
an  den  Bildstellen  und  durch  Rückgängigmachung  der 

5  Hydrophilierung  der  Nicht-Bildbereiche.  Der  Prozeß  der 
Hydrophilierung  der  Oberfläche  der  Druckfläche  zur 
Erzeugung  der  Nicht-Bildstellen  läßt  sich  leicht  durch 
Behandlung  mit  einem  unpolaren  Lösungsmittel  wieder 
rückgängig  machen.  Hierfür  eignen  sich  beispielsweise 

10  die  aus  der  Elektrophotographie  bekannten  Lösungs- 
mittel  für  Flüssigtoner,  die  im  wesentlichen  eine 
Mischung  langkettiger,  verzweigter  aliphatischer,  flüssi- 
ger,  d.h.  isoparaffinischer,  Kohlenwasserstoffe  sind.  Auf 
diese  Weise  wird  eine  reversibel  hydrophilier-  und 

15  hydrophobierbare  Oberfläche  einer  Druckform  geschaf- 
fen,  die  löschbar  und  somit  wiederverwendbar  ist.  Ins- 
besondere  hochpolierte  Druckformen  aus  ferro- 
elektrischem  Material  sind  oft  wiederverwendbar. 

Eine  Druckform  wird  für  den  Druckprozeß  vorberei- 
20  tet,  indem  bildmäßig  Abdeckmaterial  auf  die  hydro- 

phobe,  farbannehmende  Oberfläche  der  äußeren 
Schicht  aufgebracht  wird.  Hierzu  eignen  sich  alle  Ver- 
fahren,  bei  denen  zur  Bilddifferenzierung  ein  Material- 
auftrag  auf  die  Oberfläche  stattfindet.  Das 

25  Abdeckmaterial  ist  vorzugsweise  selbst  hydrophob.  Bei- 
spiele  hierfür  sind  Verfahren  wie  Thermotransfer,  Tin- 
tenstrahlbeschichtung,  elektrostatischer  Tonertransfer, 
bei  denen  thermoplastische  Schichten,  durch  Wärme- 
eintrag  farbannehmende  Tinten  aus  Tintendüsen  oder 

30  geladene  Tonerpartikel  durch  Anlagerung  an  elektrisch 
geladenen  Oberflächen  übertragen  und  anschließend 
fixiert  werden,  sowie  auch  Aufbringung  von  Photopoly- 
meren  mit  anschließendem  bilddifferenzierten  Schicht- 
abtrag  bei  der  Entwicklung.  Anschließend  werden  die 

35  nichtbebilderten  Anteile  der  Oberfläche  durch  das 
Hydrophiliermittel  hydrophiliert. 

Eine  besondere  Eigenschaft  der  ferroelektrischen 
Schicht  ist  es,  daß  ihre  Oberfläche,  bevor  sie  behandelt 
wird,  zunächst  hydrophob  ist.  Die  Bildeinheit  muß  daher 

40  nur  für  den  je  Druckprozeß  einmaligen  Vorgang  der 
Hydrophilierung  die  Belegung  der  Bildbereiche  mit  dem 
Hydrophiliermittel  verhindern.  Die  Druckform  wird 
hydrophiliert,  indem  das  Hydrophiliermittel,  z.B.  ein 
Plattenreiniger,  aus  Düsen  auf  die  äußere  Schicht  auf- 

45  gesprüht  wird.  Bei  einem  anderen  Verfahren  wird  das 
Hydrophiliermittel  auf  der  äußeren  Schicht  verrieben. 
Darüber  hinaus  kann  jedoch  auch  während  des  Fort- 
drucks  ein  Hydrophiliermittel,  beispielsweise  als  Zusatz 
zum  Feuchtmittel,  auf  die  Druckform  aufgebracht  wer- 

50  den,  um  die  Druckqualität  zu  verbessern. 
Selbst  wenn  die  Bildschicht  während  des  Drucks 

teilweise  abgetragen  werden  sollte,  beispielsweise 
infolge  mangelnder  Auf  lagenbeständigkeit  oder  absicht- 
lich  durch  ein  Lösungsmittel  wie  Aceton,  bleibt  dies 

55  ohne  Einfluß  auf  das  Druckbild.  Nach  Beendigung  des 
Druckprozesses  läßt  sich  die  Druckform  als  ganze  mit 
einem  Lösungsmittel,  z.B.  Aceton,  reinigen  und  mittels 
eines  unpolaren  Lösungsmittels,  z.B.  eines  isoparaffini- 
schen  Kohlenwasserstoffs,  wieder  in  den  hydrophoben 

3 
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Ursprungszustand  zurückversetzen.  Die  Reinigung  läßt 
sich  vollziehen,  ohne  die  Druckform  aus  der  Druckma- 
schine  auszubauen.  Sie  läßt  sich  beispielsweise  mit 
den  gleichen  Reinigungsgeräten  durchführen,  die  auch 
zum  Waschen  des  Gummituchzylinders  dienen. 

Die  Druckform  ist  entweder  eine  auf  einen  Formzy- 
linder  aufspannbare  Platte  oder  als  zylindrische  Hülse 
eines  kanallosen  Formzylinders  ausgebildet. 

Wenn  das  Ferroelektrikum  aus  gesinterter  Keramik 
besteht  oder  in  eine  harte  Keramik  eingebettet  ist,  so 
hat  die  Druckform  wegen  der  harten,  abriebfesten  Kera- 
mikoberfläche  eine  besonders  lange  Lebensdauer. 

Eine  löschbare  Druckform,  die  wenigstens  in  ihrer 
äußeren  Schicht  starke  Mikrodipole  aufweist,  läßt  sich 
auch  für  das  Trockenoffset-Druckverfahren  herstellen, 
wobei  bildmäßig  Abdeckmaterial  aufgebracht  wird  und 
Nicht-Bildbereiche  anschließend  durch  ein  oleophobes 
Medium  oleophob  gemacht  werden.  Als  oleophobes 
Medium  eignet  sich  z.B.  ein  flüssiges  Silikon. 

Die  Fähigkeit  zur  Ablagerung  von  elektrisch  aktiven 
Substanzen  auf  einer  ferroelektrischen  Schicht  gestat- 
tet  neben  deren  Verwendung  als  löschbare  Druckform 
auch  Anwendungen,  bei  denen  die  Wirkung  der  ober- 
sten  Schicht  auf  einer  Oberfläche  für  die  Oberflächenei- 
genschaften  maßgebend  sind.  Dies  sind  z.B. 
Oberflächeneigenschaften  wie  Oberflächenspannung, 
Klebrigkeit  oder  Haftung,  die  durch  gezielte  Anlagerung 
in  bestimmten  Grenzen  steuerbar  und  u.U.  regenerier- 
bar  gemacht  werden  können.  In  einer  Druckmaschine 
läßt  sich  dadurch  auch  die  Wirkung  des  Feuchtmittels 
auf  Feuchtwerkswalzen  oder  die  der  Druckfarbe  auf  die 
Farbwerkswalzen  steuern. 

Gemäß  der  Erfindung  läßt  sich  demnach  eine 
Druckform  herstellen,  die  auf  einfache  Weise  bebilder- 
bar  und  wieder  löschbar  ist,  ohne  sie  aus  der  Druckma- 
schine  herausnehmen  zu  müssen.  Eine  gute 
Haftfähigkeit  der  Bildstellen  ist  ohne  Bedeutung,  weil 
die  Oberfläche  des  ferroelektrischen  Materials  ohne 
jede  Behandlung  hydrophob,  d.h.  farbannehmend,  ist. 
Die  durch  das  Hydrophiliermittel  wasserfreundlichen 
Nicht-Bildstellen  weisen  eine  hohe  Auflagenbeständig- 
keit  auf.  Die  Druckform  umgibt  vorzugsweise  die  ganze 
Mantelfläche  des  Formzylinders,  so  daß  dieser  keinen 
Spannkanal  aufweist.  Die  Eigenschaften  des  Feucht- 
mittels,  beispielsweise  sein  pH-Wert,  können  in  weiten 
Bereichen  schwanken,  ohne  die  Druckqualität  zu  ver- 
schlechtern. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  löschbaren  Druck- 
form  für  das  Naßoffset-Druckverfahren,  die  wenig- 
stens  in  ihrer  äußeren  Schicht  starke  Mikrodipole 
aufweist  und  deren  Oberfläche  hydrophob  ist,  auf 
die  bildmäßig  Abdeckmaterial  aufgebracht  wird  und 
dem  Nicht-Bildbereiche  anschließend  durch  ein 
Hydrophiliermittel  hydrophiliert  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 

net,  daß  hydrophobes  Abdeckmaterial  aufgebracht 
wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  Anspruch  2, 
5  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Abdeckmaterial 

durch  Thermotransfer,  Tintenstrahlbeschichtung, 
statischem  Tonertransfer  oder  durch  Aufbringung 
von  Photopolymeren  mit  anschließendem  bilddiffe- 
renziertem  Schichtabtrag  bei  der  Entwicklung  auf- 

10  gebracht  wird. 

4.  Verfahren  zum  Drucken  mit  einer  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  3  hergestellten  Druckform,  wobei 
während  des  Fortdruckes  Hydrophiliermittel  auf  die 

15  Druckform  aufgebracht  wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  ein  Zusatz  des  Feuchtmittels  als  Hydrophi- 
liermittel  verwendet  wird. 

20 
6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Hydrophiliermit- 
tel  auf  der  äußeren  Schicht  der  Druckform  verrie- 
ben  oder  aus  Düsen  auf  die  äußere  Schicht 

25  gesprüht  wird. 

7.  Verfahren  zum  Löschen  einer  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  3  hergestellten  Druckform,  wobei 
die  Druckform  durch  ein  Lösungsmittel,  insbeson- 

30  dere  Aceton,  gereinigt  wird  und  ein  unpolares 
Lösungsmittel  auf  die  Druckform  aufgebracht  wird, 
durch  das  die  Druckform  wieder  hydrophob  wird. 

8.  Verfahren  zum  Löschen  der  Druckform  nach 
35  Anspruch  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als 

unpolares  Lösungsmittel  ein  isoporaffinischer  Koh- 
lenwasserstoff  verwendet  wird. 

9.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  löschbaren  Druck- 
40  form  für  das  Trockenoffset-Druckverfahren,  die 

wenigstens  in  ihrer  äußeren  Schicht  starke  Mikrodi- 
pole  aufweist  und  deren  Oberfläche  hydrophob  ist, 
wobei  bildmäßig  Abdeckmaterial  aufgebracht  wird 
und  Nicht-Bildbereiche  anschließend  durch  ein 

45  oleophobes  Medium  oleophob  gemacht  werden. 

1  0.  Verfahren  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  als  oleophobes  Medium  ein  flüssiges  Sili- 
kon  eingesetzt  wird. 

50 
11.  Löschbare  Druckform  für  das  Naßoffset-Druckver- 

fahren  mit  einer  äußeren  Schicht  mit  starken  Mikro- 
dipolen  und  einer  äußeren  hydrophoben  Ober- 
fläche,  die  entsprechend  den  Bildanteilen  eines  zu 

55  druckenden  Bildes  mit  einem  entfernbaren  Mas- 
kenmaterial  versehen  ist  und  deren  Nicht-Bildan- 
teile  durch  ein  Hydrophilierungsmittel  hydrophiliert 
sind. 

30 
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12.  Druckform  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  äußere  Schicht  eine  polierte 
Oberfläche  hat,  die  mit  einem  Poliermittel  mit  einer 
Körnigkeit  von  weniger  als  20  um  poliert  ist. 

13.  Druckform  nach  Anspruch  11  oder  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  äußere  Schicht  porenfrei 
ist. 

14.  Druckform  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis  13, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  sie  wenigstens  in 
ihrer  äußeren  Schicht  ein  Ferrolektrikum,  insbeson- 
dere  Bariumtitanat  oder  ein  Bleizirkontitanat,  oder 
ein  ferroelektrisches  Polymer,  insbesondere  Polyvi- 
nylidenfluorid,  enthält  oder  aus  einer  ferroelektri- 
schen  Keramik,  insbesondere  einer  gesinterten 
oder  nach  einem  thermischen  Spritzgußverfahren 
hergestellten  Keramik,  oder  aus  einem  weichplasti- 
schen  Material  oder  Glas  oder  Hartkunststoff  oder 
Keramik  und  jeweils  darin  eingelagerten  ferroelek- 
trischen  Mikrokristalliten  besteht  oder  daß  sie  ein 
nichtferroelektrisches  Titanat,  insbesondere  Alumi- 
niumtitanat,  enthält. 

15.  Druckform  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis  14, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  sie  als  eine  auf  einen 
Formzylinder  aufspannbare  Platte  oder  als  zylindri- 
sche  Hülse  eines  Formzylinders  ausgebildet  ist. 

16.  Verwendung  einer  Schicht  mit  starken  Mikrodipo- 
len,  die  vorzugsweise  ain  Ferroelektrikum,  insbe- 
sondere  Bariumtitanat  oder  ein  Bleizirkontitanat, 
oder  ein  ferroelektrisches  Polymer,  insbesondere 
Polyvinylidenfluorid,  enthält  oder  aus  einer  ferro- 
elektrischen  Keramik,  insbesondere  einer  gesinter- 
ten  oder  nach  einem  thermischen  Spritzgußver- 
fahren  hergestellten  Keramik,  oder  aus  einem 
weichplastischen  Material  oder  Glas  oder  Hart- 
kunststoff  oder  Keramik  und  jeweils  darin  eingela- 
gerten  ferroelektrischen  Mikrokristalliten  besteht 
oder  ein  nichtferroelektrisches  Titanat,  insbeson- 
dere  Aluminiumtitanat,  enthält,  als  Beschichtung 
einer  Walze  in  einem  Feuchtwerk  oder  einem  Farb- 
werk. 

Claims 

1  .  Process  for  the  production  of  an  erasable  printing 
forme  for  the  wet  offset  printing  process,  which  has 
strong  micro-dipoles  at  least  in  its  outer  layer  and 
whose  surface  is  hydrophobic,  onto  which  covering 
material  is  applied  image-wise  and  whose  non- 
image  areas  are  then  hydrophilised  by  a 
hydrophilising  agent. 

2.  Process  according  to  Claim  1  ,  characterised  in  that 
hydrophobic  covering  material  is  applied. 

3.  Process  according  to  Claim  1  or  Claim  2,  character- 

ised  in  that  the  covering  material  is  applied  by  ther- 
mal  transfer,  ink  jet  coating,  static  toner  transfer  or 
by  application  of  photopolymers  with  subsequent 
image-differentiated  layer  removal  on  development. 

5 
4.  Process  for  printing  with  a  printing  forme  produced 

according  to  one  of  Claims  1  to  3,  wherein 
hydrophilising  agent  is  applied  to  the  printing  forme 
during  the  continued  print  run. 

10 
5.  Process  according  to  Claim  4,  characterised  in  that 

an  addition  of  dampening  agent  is  used  as  a 
hydrophilising  agent. 

15  6.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  4,  charac- 
terised  in  that  the  hydrophilising  agent  is  rubbed  on 
the  outer  layer  of  the  printing  forme  or  sprayed  out 
of  nozzles  onto  the  outer  layer. 

20  7.  Process  for  erasing  a  printing  forme  produced 
according  to  one  of  Claims  1  to  3,  where  the  printing 
forme  is  cleaned  by  a  solvent,  in  particular  acetone, 
and  a  non-polar  solvent  is  applied  to  the  printing 
forme  whereby  the  printing  forme  again  becomes 

25  hydrophobic. 

8.  Process  for  erasing  the  printing  forme  according  to 
Claim  7,  characterised  in  that  an  isoparaffinic  hydro- 
carbon  is  used  as  the  non-polar  solvent. 

30 
9.  Process  for  the  production  of  an  erasable  printing 

forme  for  the  dry  offset  printing  process  which  has 
strong  micro-dipoles  at  least  in  its  outer  layer  and 
whose  surface  is  hydrophobic,  with  covering  mate- 

35  rial  being  applied  image-wise,  and  non-image 
areas  then  being  rendered  oleophobic  by  an  oleo- 
phobic  medium. 

1  0.  Process  according  to  Claim  9,  characterised  in  that 
40  a  liquid  silicone  is  used  as  the  oleophobic  medium. 

11.  Erasable  printing  forme  for  the  wet  offset  printing 
process,  having  an  outer  layer  with  strong  micro- 
dipoles  and  an  outer  hydrophobic  surface  which  is 

45  provided  with  a  removable  masking  material 
according  to  the  image  portions  of  an  image  to  be 
printed,  and  whose  non-image  areas  are 
hydrophilised  by  a  hydrophilising  agent. 

so  12.  Printing  forme  according  to  Claim  1  1  ,  characterised 
in  that  the  outer  layer  has  a  polished  surface  which 
is  polished  with  a  polishing  agent  having  a  grain 
size  of  less  than  20  um. 

55  13.  Printing  forme  according  to  Claim  11  or  12,  charac- 
terised  in  that  the  outer  layer  is  pore-free. 

14.  Printing  forme  according  to  one  of  Claims  1  1  to  13, 
characterised  in  that  in  its  outer  layer  it  contains  a 

5 
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ferro-electric  material,  in  particular  barium  titanate 
or  a  lead  zirconium  titanate,  or  a  ferro-electric  poly- 
mer,  in  particular  polyvinylidene  fluoride,  or  it  is 
made  of  a  ferro-electric  ceramic,  in  particular  a  sin- 
tered  ceramic  or  one  produced  in  accordance  with  5 
a  thermal  injection  casting  process,  or  of  a  soft 
plastic  material  or  glass  or  hard  plastics  or  ceram- 
ics,  and  ferro-electric  micro-crystallites  respectively 
embedded  therein,  or  that  it  contains  a  non-ferro- 
electric  titanate,  in  particular  aluminium  titanate.  w 

15.  Printing  forme  according  to  one  of  Claims  1  1  to  14, 
characterised  in  that  it  is  constructed  as  a  plate 
which  can  be  clamped  onto  a  forme  cylinder,  or  as 
a  cylindrical  sleeve  of  a  forme  cylinder.  1s 

1  6.  Use  of  a  layer  with  strong  micro-dipoles,  which  con- 
tains  preferably  a  ferro-electric  material,  in  particu- 
lar  barium  titanate  or  a  lead  zirconium  titanate,  or  a 
ferro-electric  polymer,  in  particular  polyvinylidene  20 
fluoride,  or  it  is  made  of  a  ferro-electric  ceramic,  in 
particular  a  sintered  ceramic  or  a  ceramic  produced 
in  accordance  with  a  thermal  injection  casting  proc- 
ess,  or  of  a  soft  plastic  material  or  glass  or  hard 
plastics  or  ceramic  and  ferro-electric  microcrystal-  25 
lites  respectively  embedded  therein,  or  it  contains  a 
non-ferro-electric  titanate,  in  particular  aluminium 
titanate,  as  a  coating  of  a  roller  in  a  dampening  unit 
or  an  inking  unit. 

30 
Revendications 

1.  Procede  pour  fabriquer  une  forme  d'impression 
effagable  pour  le  procede  d'impression  offset 
humide,  qui  comporte,  au  moins  dans  sa  couche  35 
exterieure,  des  microdipöles  intenses  et  dont  la  sur- 
face  est  hydrophobe,  et  sur  laquelle  un  materiau  de 
revetement  est  depose  en  fonction  de  l'image  et 
dont  les  zones  ne  comportant  pas  d'image  sont 
ensuite  rendues  hydrophiles  par  un  agent  apte  ä  40 
les  rendre  hydrophiles. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
qu'on  depose  un  materiau  de  revetement  hydro- 
phobe.  45 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  la  revendica- 
tion  2,  caracterise  en  ce  qu'on  depose  le  materiau 
de  revetement  par  transfert  thermique,  recouvre- 
ment  par  jet  d'encre,  transfert  statique  de  toner  ou  so 
par  depöt  de  photopolymeres  avec  enlevement 
ulterieur  d'une  couche,  differencie  en  fonction  de 
l'image,  lors  du  developpement. 

4.  Procede  d'impression  utilisant  une  forme  d'impres-  ss 
sion  fabriquee  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
selon  lequel  pendant  l'impression  continue,  on 
depose  sur  la  forme  d'impression  un  agent  creant 
un  etat  hydrophile. 

5.  Procede  selon  la  revendication  4,  caracterise  en  ce 
qu'on  utilise  un  Supplement  de  l'agent  de  mouillage 
comme  agent  creant  un  etat  hydrophile. 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  l'agent  creant  un  etat  hydro- 
phile  est  applique  par  frottement  sur  la  couche 
exterieure  de  la  forme  d'impression  ou  est  pulverise 
par  des  buses  sur  la  couche  exterieure. 

7.  Procede  d'effacement  d'une  forme  d'impression 
fabriquee  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
selon  lequel  on  nettoie  la  forme  d'impression  ä 
l'aide  d'un  solvant,  notamment  de  l'acetone,  et  on 
applique  ä  la  forme  d'impression  un  solvant  non 
polaire,  gräce  auquel  la  forme  d'impression  devient 
ä  nouveau  hydrophobe. 

8.  Procede  pour  effacer  une  forme  d'impression  selon 
la  revendication  7,  caracterise  en  ce  qu'on  utilise 
comme  solvant  non  polaire  un  hydrocarbure  isopa- 
raffinique. 

9.  Procede  pour  fabriquer  une  forme  d'impression 
effagable  pour  le  procede  d'impression  offset  ä  sec, 
qui  possede  des  micro-dipöles  intenses  au  moins 
dans  sa  couche  exterieure  et  dont  la  surface  est 
hydrophobe,  selon  lequel  on  depose  un  materiau 
de  revetement  en  fonction  de  l'image  et  on  rend 
ensuite  oleophobes  les  zones  ne  comportant  pas 
d'image,  au  moyen  d'un  agent  oleophobe. 

1  0.  Procede  selon  la  revendication  9,  caracterise  en  ce 
qu'on  utilise  comme  agent  oleophobe  un  silicone 
liquide. 

11.  Forme  d'impression  effagable  pour  le  procede 
d'impression  offset  par  voie  humide,  comportant 
une  couche  exterieure  pourvue  de  micro-dipöles 
intenses  et  une  couche  exterieure  hydrophobe,  qui 
est  pourvue  d'un  materiau  formant  masque,  que 
l'on  peut  retirer,  en  fonction  des  parties  d'une  image 
devant  etre  imprimee,  et  dont  les  parties  ne  conte- 
nant  pas  d'image  sont  rendues  hydrophiles  par  un 
agent  creant  un  etat  hydrophile. 

12.  Forme  d'impression  selon  la  revendication  11, 
caracterisee  en  ce  que  la  couche  exterieure  pos- 
sede  une  surface  polie,  qui  est  polie  avec  un  agent 
de  polissage  ayant  une  structure  de  grains  d'une 
taille  inferieure  ä  20  um. 

1  3.  Forme  d'impression  selon  la  revendication  1  1  ou 
12,  caracterisee  en  ce  que  la  couche  exterieure  ne 
comporte  pas  de  pores. 

14.  Forme  d'impression  selon  l'une  des  revendications 
11  ä  13,  caracterisee  en  ce  qu'elle  contient,  au 
moins  dans  sa  couche  exterieure,  un  materiau  fer- 

25 
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roelectrique,  notamment  du  titanate  de  baryum  ou 
un  titanate  de  plomb  et  de  zirconium,  ou  un  poly- 
mere  ferroelectrique,  notamment  du  fluorure  de 
polyvinylidene,  ou  est  constituee  par  une  cerami- 
que  ferroelectrique,  notamment  une  ceramique  frit-  5 
tee  ou  une  ceramique  fabriquee  selon  un  procede 
thermique  de  moulage  par  injection  ou  par  une 
matiere  plastique  souple  ou  du  verre  ou  une 
matiere  synthetique  dure  ou  ceramique  et  par  des 
microcristallites  ferroelectriques  respectivement  w 
inseres  dans  ces  materiaux,  ou  bien  qu'elle  con- 
tient  un  titanate  non  ferroelectrique,  notamment  du 
titanate  d'aluminium. 

5.  Forme  d'  impression  selon  l'une  des  revendications  1s 
1  1  ä  14,  caracterisee  en  ce  qu'elle  est  realisee  sous 
la  forme  d'une  plaque  pouvant  etre  tendue  sur  un 
cylindre  porte-cliche  ou  sur  la  forme  d'une  douille 
cylindrique  d'un  cylindre  porte-cliche. 

20 
6.  Utilisation  d'une  couche  comportant  des  microdipö- 

les  intenses  qui  contient  de  preference  un  materiau 
ferroelectrique,  notamment  du  titanate  de  baryum 
ou  un  titanate  de  plomb  et  de  zirconium,  ou  un  poly- 
mere  ferroelectrique,  notamment  du  fluorure  de  25 
polyvinylidene,  ou  est  constituee  par  une  cerami- 
que  ferroelectrique,  notamment  une  ceramique  frit- 
tee  ou  une  ceramique  fabriquee  selon  un  procede 
thermique  de  moulage  par  injection  ou  par  une 
matiere  plastique  souple  ou  du  verre  ou  une  30 
matiere  synthetique  dure  ou  ceramique  et  par  des 
microcristallites  ferroelectriques  respectivement 
inseres  dans  ces  materiaux,  ou  qui  contient  un  tita- 
nate  non  ferroelectrique,  notamment  du  titanate 
d'aluminium,  en  tant  que  revetement  d'un  cylindre  35 
dans  une  unite  de  mouillage  ou  une  unite 
d'encrage. 
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