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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine léschbare
Druckform geman Patentanspruch 1 und auf ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung zum Léschen und Regene-
rieren der Druckform.

Aus der DE 42 35 242 8 ist bereits eine fir das
NaBoffset-Verfahren geeignete Druckiorm bekannt.
Diese Druckform weist wenigstens in ihrer duBeren
Schicht starke Mikrodipole auf, ihre Oberflache ist
hydrophob. Nach dem Aufbringen von Abdeckmaterial
entsprechend einem zu druckenden Bild werden die
Nicht-Bildbereiche durch ein Hydrophiliermittel hydro-
philiert. Diese Druckformen haben zwar den Vortieil,
daB sie sich leicht regenerieren lassen, d. h., daB sie
nach Beendigung eines Druckprozesses auf einfache
Weise geldscht und neu bebildert werden kdnnen.
Diese Druckformen haben jedoch den Nachteil, daB
ihre Herstellung aufwendig ist.

Aus der DE 41 23 959 C 1 sind Regenerierungsver-
fahren bekannt, die sowohl fir glatte als auch flr rauhe,
pordse Druckformen aus Keramik, Glas oder anodisier-
tem Aluminium geeignet sind. Der Nachteil an diesen
Regenerier-/Léschverfahren ist, daB sie technisch rela-
tiv aufwendig und teuer sind.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
direkt bebilderbare und wiederholt I6schbare Druckfor-
men zu schaffen, die gegenlber den bekannten Druck-
formen den Vorteil einer einfacheren Herstellbarkeit
haben.

Diese Aufgabe wird, wie in Patentanspruch 1 ange-
geben, gelést. Es ist ebenfalls die Aufgabe der Erfin-
dung, ein Verfahren zum wiederholten Léschen und
Regenerieren derartiger Druckformen zu schaffen, das
sich innerhalb der Druckmaschine ohne Herausnahme
des Formzylinders oder der Druckform ausfihren 1aBt.

Aus der WO 84/102494 ist ein Formzylinder
bekannt, der eine anodisierte oder eine geblrstete
nahtlose Aluminium- oder Chrom-Oberflache aufweist.
Er wird nach dem Thermotransfer-Verfahren bebildert.
Am Umfang des Formzylinders ist eine Vorrichtung vor-
gesehen, die dazu dient, das Druckbild nach Beendi-
gung des Druckprozesses zu entfernen. Mit dieser
Vorrichtung werden Quell- oder Lésungsmittel auf die
Mantelflache des Formzylinders angetragen, oder das
Druckbild wird erwarmt. Das erweichte oder gel6ste
Druckbild wird dann abgerakelt oder mit Hilfe einer Folie
abgezogen.

Ein derartiges Verfahren wird gemaB Anspruch 21
geschaffen. In Anspruch 16 wird eine Vorrichtung zur
Durchfthrung dieses Verfahrens genannt.

Nachstehend wird die Erfindung in Ausfuhrungsbei-
spielen und anhand der einzigen Figur naher erlautert.
Die Figur zeigt ein Druckwerk mit einer erfindungs-
gemaBen Vorrichtung zum Léschen und Regenerieren
der Druckform gemas der Erfindung im Querschnitt.

Damit eine Druckform leicht zu I6schen ist, muB3 sie
glatt und porenfrei sein. Sie darf also weder Hohlraume
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enthalten, zumindest nicht an ihrer Oberflache, und darf
nicht rauh sein, damit sich keine mechanischen Veran-
kerungen zwischen der Oberflache und dem Bebilde-
rungsmaterial, Druckfarbe oder Schmutz bilden, die
sich nicht mehr entfernen lassen. Die oberflachliche
Rauhigkeit R, muB3 < 1 um sein. Damit die Druckformen
fur das NaBoffset-Verfahren geeignet sind, muf3 ihre
Oberflache entweder hydrophil oder leicht hydrophilier-
bar sein. Die Druckform wird hydrophiliert, indem ein
Hydrophiliermittel, z. B. ein Plattenreiniger, beispiels-
weise aus Dusen auf sie aufgespriht wird. Die Hydro-
philie der Oberflache muB auch nach thermischer
Beanspruchung, d. h. nach einem thermischen Fixier-
schritt fur bildmaBig aufgebrachtes Material, wiederher-
stellbar sein. Sie darf also hochstens reversibel
schwéacher werden oder reversibel verschwinden.

Als Materialien zur Herstellung derartiger Druckfor-
men sind beispielsweise Keramiken geeignet. Sie wer-
den hergestellt nach dem Sol-Gel-Verfahren, einem
PVD- oder einem CVD-Verfahren, in einem thermi-
schen Spritzverfahren, z. B. dem Plasmaspritzverfah-
ren, oder durch ein Sinterverfahren. AnschlieBend muB
die Keramik spiegelglatt geschliffen werden, d. h., sie
darf nur eine Rauhigkeit von R, < 0,3 um haben. Falls
die in einem der genannten Verfahren hergestellien
Druckformen noch nicht porenfrei sind, werden sie
anschlieBend versiegelt.

Keramische Druckformen enthalten beispielsweise
Aluminiumoxid, Aluminiumsilikat (Mullit), Zirkonsilikat
oder Zirkonoxid. Besonders giinstig ist es, wenn die
Hydrophilie einer keramischen Druckform nicht nur
durch das Hydrophilieren der Oberflache erreicht wird,
sondern eine Volumeneigenschaft der keramischen
Schicht ist.

Statt aus Keramik lassen sich Druckformen mit glat-
ter Oberflache auch aus Glas herstellen, bevorzugt aus
einem chemikalien- und temperaturbesténdigen Glas
auf Borosilikat-Basis.

Andere Materialien zur Herstellung der Druckfor-
men sind Metalle, von denen Legierungen mit einer
guten Geflugestabilitdt und einer hohen Bestéandigkeit
gegen Oxidation auch bei zyklischer Temperaturbean-
spruchung besonders geeignet sind. Die Metalle haben
bei lhrer Verwendung als Druckformen eine walzglatte
Oberflache mit einer Rauhigkeit R, < 0,2 pm.
Besonders gut sind Nickel-Chrom-Stahle geeignet. Vor-
zugsweise werden Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen
und Nickel-Chrom-Molybdan-Legierungen verwendet,
insbesondere die von der Firma Heynes International
Incorporated, Kokomo, USA, unter den Werkstoff-Nrn.
2.4665 bzw. 2.4819, 2.4602, 2.4636 und 2.4638 erhalt-
lichen Legierungen. Andere sehr geeignete Nickel-
Chrom-Molybdan- und Nickel-Chrom-Eisen-Legierun-
gen sind die unter den Werkstoff-Nrn. 2.4856 und
2.4851 erhaltlichen Legierungen der Fa. Huntington
Alloy Product Division, Huntington, USA. Allen diesen
Legierungen ist gemeinsam, daB sie wie die Ubrigen,
hier nicht naher benannten Legierungen, eine gute
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Bestandigkeit gegen die durch das thermische Fixieren
verursachte Temperaturwechselbeanspruchung und
gegen Oxidation haben.

Nach Beendigung des Druckprozesses laBt sich
eine derartige direkt bebilderte Druckform, die aus
einem der oben genannten Materialien, einer Keramik,
einem Glas oder einem Metall besteht oder wenigstens
eine oberflachliche Schicht aus einem dieser Materia-
lien hat, auf die folgende Weise innerhalb der Druckma-
schine I6schen: Zun&chst werden die Druckfarbenreste
und die bildmaBig aufgebrachte Beschichtung durch ein
Reinigungsmittel entfernt, beispielsweise abgewischt.
Das Reinigungsmittel ist ein L&sungsmittel oder
Lésungsmittelgemisch; es enthalt keine festen Bestand-
teile. Um auch letzte und geringfiigige Reste der bild-
maBig aufgebrachten Beschichtung der Druckform
entfernen zu kénnen, die sonst die Ursache fir soge-
nannte Geisterbilder darstellen, wird die Oberflache der
Druckform anschlieBend mechanisch gerieben. Hierzu
dient ein poliermittelhaltiges Reinigungsmittel, bei-
spielsweise ein Plattenreiniger, wie er zum Reinigen
von Druckformen allgemein Verwendung findet. Darauf
wird der Plattenreiniger entfernt, beispielsweise mit
Wasser, und die Druckform wird durch Benetzen mit
dem Lésungsmittel wieder hydrophob gemacht, um sie
fur einen neuen Direkt-Bebilderungsschritt vorzuberei-
ten. Nach dem Bebildern und Fixieren wird die Druck-
form, wie beispielsweise auch aus der DE 42 35242 C
1 bekannt ist, wieder hydrophiliert, es sei denn, daf die
Druckform bereits als Material eine hydrophile Oberfla-
che aufweist und es daher ausreicht, wenn die Nicht-
Bildbereiche erst durch das Feuchtmittel wahrend des
Druckprozesses wieder hydrophiliert werden.

Die in der Figur dargestellie Vorrichtung dient
sowohl zum Léschen als auch zum Hydrophilieren und
zum Fixieren der oben beschriebenen direkt bebilder-
ten Druckform als auch anderer Druckformen, wie sie
beispielsweise gemaB der DE 41 23 959 C 1 oder der
DE 36 33 758 A 1 bekannt sind. Der Fixierschritt
besteht darin, daB die bebilderte Druckform von einem
Trockner 7 auf eine Oberflachentemperatur zwischen
170 °C und 210 °C erwarmt wird. Alternativ wird die
Druckform entweder induktiv oder durch einen Infrarot-
strahler erwarmt. Bei anderen Fixierverfahren werden
UV-Strahlen oder Elektronenstrahlen verwendet. Es ist
auch maglich, die Druckformen durch geeignete Chemi-
kalien zu hérten, beispielsweise lediglich durch Feuch-
tigkeit.

Die Lésch- und Hydrophiliervorrichtung ist in einem
Druckwerk einer Offset-Druckmaschine fest installiert
und am Umfang eines Formzylinders 1 mit einer direkt
bebilderbaren Druckform 2 angeordnet. An dem Form-
zylinder 1 liegen ein Gummituchzylinder 3 zur Ubertra-
gung des Druckbildes auf einen Bedruckstoff wie die
hier dargestellte Bedruckstoffbahn 17 sowie Walzen 4,5
eines Farb-bzw. eines Feuchtwerks an.

Am Umfang des Formzylinders 1 ist zur Direkt-
Bebilderung ebenfalls eine (hier nicht gezeigte) Bebil-
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derungseinheit angeordnet.

Die Lésch- und Hydrophiliervorrichtung weist eine
Reinigungsvorrichtung 6 und den Trockner 7 auf, die an
die Druckform 2 anstellbar und wieder von ihr abstellbar
ist. Die Reinigungsvorrichtung 6 arbeitet mittels eines
Reinigungstuches oder Reinigungsvlieses 8, das von
einer Zufuhrwalze 9 Uber eine Andruckwalze 10 gegen
die Druckform 2 gepreBt wird und anschlieBend auf
eine Aufwickelwalze 11 aufgewickelt wird.

Die Andruckwalze 10 ist ihrerseits drehbar in einem
Schwingkopf 12 gelagert. Dieser wird mittels eines
Andruckzylinders 13 gegen die Druckform 2 gedrickt.
Wenn aus Dasen 14, die in Drehrichtung des Formzylin-
ders 1 vor der Reinigungsvorrichtung 6 liegen, eine Rei-
nigungsflissigkeit oder eine Reinigungspaste, ein
Hydrophiliermittel, z. B. ein Plattenreiniger oder ein son-
stiges Mittel, das entweder zum Léschen des auf der
Druckform 2 aufgebrachten Druckbildes und zum Ent-
fernen von Druckfarbresten oder zum Hydrophilieren
der Oberflache der Druckform 2 dient, auf die Druck-
form aufgebracht wird, kann dieses Mittel zusammen
mit dem von ihm abgelésten Schmutz von dem Reini-
gungstuch 8 aufgenommen werden, wenn der Andruck-
zylinder 13 die Andruckwalze 10 gegen die Druckform 2
drickt und das Reinigungstuch 8 an der Druckform 2
vorbeibewegt wird. Die Disen 14 sind vorzugsweise
winkelverstellbar und sprihen das Mittel entweder
unmittelbar auf die Druckform 2 oder auf das Reini-
gungstuch. Die Andruckwalze 10 ist beispielsweise
gummibeschichtet. Das Reinigungstuch 8 wird entwe-
der portionsweise oder kontinuierlich von der Zufuhr-
walze 9 auf die Aufwickelwalze 11 aufgewickelt.
Vorzugsweise ist auch der Druck, mit dem das Reini-
gungstuch 8 gegen die Druckform 2 gedrickt wird,
variabel einstellbar.

Die von der Reinigungsvorrichtung 6 gereinigte
Druckform 2 kann anschlieBend von dem Trockner 7
Uber eine Zufihrvorrichtung 15 mit heiBer Luft getrock-
net werden. Die heiBe Luft strémt nachher, wenn sie
beispielsweise Ldsemittelbestandteile enthalt, durch
eine Abfiihrvorrichtung 16 zurtick.

Die Lésch- und Hydrophiliervorrichtung kann bei-
spielsweise abwechselnd an den Formzylinder 1 oder
an den Gummituchzylinder angestellt werden, wenn
auch das Gummituch durch die Lésch- und Hydrophi-
liervorrichtung geséubert werden soll.

Als Reinigungslésungen werden auch Lésungsmit-
tel zum Entfernen der Druckfarbenreste und der bildma-
Big aufgebrachten Polymerschicht oder andere
Reinigungsmittel verwendet, die Schleifkérper enthal-
ten, wie z. B. manche der in der graphischen Industrie
Ublichen Plattenreiniger, oder Wasser zum Entfernen
von Schleifmittelresten. Die Reinigungsmittel kénnen in
beliebiger Reihenfolge nacheinander oder auch in
wechselnder Reihenfolge eingesetzt werden. Es ist
auch moglich, die zu l6schende Druckform-Oberflache
mit einem trockenen Reinigungstuch nach oder zwi-
schen den einzelnen Reinigungsschritten abzureiben.
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Um die Wirksamkeit von Schleifkérper enthaltenden
Reinigungsmitteln zu erhéhen, volizieht das Reini-
gungstuch 8 vorzugsweise eine changierende Bewe-
gung.

Durch die Erfindung wird eine wiederholt direkt
bebilderbare und I6schbare Druckform 2 fiir ein NaBoff-
set-Druckverfahren geschaffen. Sie hat eine glatte und
porenfreie Oberflache, die hydrophil oder nach der
Bebilderung hydrophilierbar ist. Die Druckform 2 enthalt
keine starken Mikrodipole und besteht aus einer Kera-
mik, einem Glas oder einem Metall, insbesondere einer
Metallegierung. Mittels einer vorzugsweise in der
Druckmaschine integrierten Lésch- und Hydrophilier-
vorrichtung 6,7 1aBt sich die Druckform 2 wiederholt
I6schen und fir einen neuen Bebilderungs- und Druck-
prozeB vorbereiten, d. h. neu hydrophilieren.

Patentanspriiche

1. Direkt bebilderbare und I6schbare Druckform far
NaBoffset-Druckverfahren, die eine porenfreie und
glatte Oberflache mit einer Rauhigkeit R; < 1 um
hat, die hydrophil oder hydrophilierbar ist und keine
starken Mikrodipole enthalt.

2. Druckform (2) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie aus einer Keramik mit einer Ober-
flachenrauhigkeit R, < 0,3 um besteht.

3. Druckform (2) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie nach dem Sol-Gel-Verfahren,
dem PVD-, dem CVD-Verfahren oder einem thermi-
schen Spritzverfahren hergestellt ist oder daB sie
eine Sinter-Keramik ist.

4. Druckform (2) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Druckiorm (2) eine versie-
gelte Oberflache aufweist.

5. Druckform (2) nach einem der Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB sie Aluminiumoxid,
Aluminiumsilikat (Mullit), Zirkonsilikat und/oder Zir-
konoxid enthalt.

6. Druckform (2) nach einem der Anspriche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckform (2) in
ihrem ganzen Volumen hydrophil ist.

7. Druckform (2) nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB sie mindestens eine
Phosphat-Verbindung enthalt.

8. Druckform (2) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie aus einem chemikalien- und tem-
peraturbesténdigen Glas besteht.

9. Druckform (2) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie aus einem Borosilikat-Glas
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

besteht.

Druckform (2) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie aus einem Metall besteht und
eine Oberflachenrauhigkeit R, < 0,2 um hat.

Druckform (2) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Metall bestandig gegen Oxida-
tion ist, insbesondere auch bei
Temperaturwechselbeanspruchung.

Druckform (2) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB das Metall eine Legierung ist.

Druckform (2) nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Legierung ein Chrom-Nickel-
Stahl ist.

Druckform (2) nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Legierung Nickel, Chrom und
Eisen oder Nickel, Chrom und Molybdan enthalt.

Druckform nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Legierung unter den Werkstoff-
nummern 2.4665 und 2.4851 bzw. 2.4819, 2.4602,
2.4636, 2.4638 und 2.4856 lieferbar ist.

Druckmaschine mit einem eine Druckform (2) nach
einem der Anspriche 1 bis 15 tragenden Formzy-
linder (1), dadurch gekennzeichnet, daB eine
Lésch- und Hydrophiliervorrichtung (6,7) an den
Formzylinder (1) anstellbar ist.

Druckmaschine nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lésch-und Hydrophilier-
vorrichtung eine Reinigungsvorrichtung (6) mit
einem Reinigungstuch (8) und vorzugsweise einen
Trockner (7) aufweist.

Druckmaschine nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dafB der Trockner (7) zum Fixieren
des auf der Druckform (2) erzeugten Druckbildes
dient.

Druckmaschine nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Reinigungsvorrichtung (6)
Disen (14) zum Aufbringen eines Reinigungsmit-
tels, insbesondere eines Schleifkdrper enthalten-
den Reinigungsmittels, oder eines L&sungsmittels
enthalt.

Druckmaschine nach Anspruch 17 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, daB3 der AnpreB3druck des
Reinigungstuches (8) durch einen Andruckzylinder
(13) veranderbar ist.

Verfahren zum Léschen eines Druckbildes auf der
Druckform (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
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dadurch gekennzeichnet, daB das Reinigungstuch
(8) an die Oberflache der Druckform (2) angepreft
wird, wahrend sich der Formzylinder (1) langsam
dreht, daB das Reinigungstuch (8) entweder porti-
onsweise oder kontinuierlich von einer Zufuhrwalze
(9) ab- und auf eine Aufwickelwalze (11) aufgewik-
kelt wird oder eine changierende Bewegung aus-
fahrt, daB das Reinigungstuch mittels einer
Andruckwalze (10) an die Oberflache der Druck-
form (2) gepreBt wird, wobei der AnpreBdruck
variabel einstellbar ist, und daB Reinigungslésun-
gen Uber die Disen (14) entweder unmittelbar auf
die Oberflache der Druckform (2) oder auf das Rei-
nigungstuch (8) aufgebracht werden.

Claims

1.

Directly imageable and erasable printing forme for
wet offset printing processes, which has a pore-free
and smooth surface with a roughness of R; <1 um,
is hydrophilic or can be rendered water-receptive,
and does not contain any strong microdipoles.

Printing forme (2) according to claim 1, character-
ised in that it is made of a ceramic having a surface
roughness R, < 0.3 um.

Printing forme (2) according to claim 2, character-
ised in that it is produced in accordance with the
sol-gel process, the PVD or the CVD process or a
thermal spraying process, or that it is a sintered
ceramic.

Printing forme (2) according to claim 2 or 3, charac-
terised in that the printing forme (2) has a sealed
surface.

Printing forme (2) according to one of claims 2 to 4,
characterised in that it contains aluminium oxide,
aluminium silicate (mullite), zirconium silicate
and/or zirconium oxide.

Printing forme (2) according to one of claims 2 to 5,
characterised in that the printing forme (2) is
hydrophilic over its entire volume.

Printing forme (2) according to one of claims 1 to 6,
characterised in that it contains at least one phos-
phate compound.

Printing forme (2) according to claim 1, character-
ised in that it is made of a chemical- and tempera-
ture-resistant glass.

Printing forme (2) according to claim 8, character-
ised in that it is made of a boro-silicate glass.

10. Printing forme (2) according to claim 1, character-
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11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

ised in that it is made of a metal and has a surface
roughness of R; < 0.2 ym.

Printing forme (2) according to claim 10, character-
ised in that the metal is resistant to oxidation, espe-
cially also under cyclic thermal stress.

Printing forme (2) according to claim 10 or 11, char-
acterised in that the metal is an alloy.

Printing forme (2) according to claim 12, character-
ised in that the alloy is a chrome-nickel steel.

Printing forme (2) according to claim 12, character-
ised in that the alloy contains nickel, chromium and
iron, or nickel, chromium and molybdenum.

Printing forme according to claim 14, characterised
in that the alloy can be supplied under the material
numbers 2.4665 and 2.4851, or 2.4819, 2.4602,
2.4636, 2.4638 and 2.4856.

Printing machine having a forme cylinder (1) carry-
ing a printing forme (2) according to one of claims 1
to 15, characterised in that an erasure and
hydrophilising device (6, 7) can be set onto the
forme cylinder (1).

Printing machine according to claim 16, character-
ised in that the erasure and hydrophilising device
has a cleaning device (6) with a cleaning cloth (8)
and preferably a dryer (7).

Printing machine according to claim 17, character-
ised in that the dryer (7) is used for fixing the printed
image produced on the printing forme (2).

Printing machine according to claim 17, character-
ised in that the cleaning device (6) contains nozzles
(14) for applying a cleaning agent, in particular a
cleaning agent containing abrasive bodies, or a sol-
vent.

Printing machine according to claim 17 or 19, char-
acterised in that the contact pressure of the clean-
ing cloth (8) can be changed by means of a
pressure cylinder (13).

Process for erasing a printed image on the printing
forme (2) according to one of claims 1 to 15, char-
acterised in that the cleaning cloth (8) is pressed
onto the surface of the printing forme (2) whilst the
forme cylinder (1) rotates slowly, in that the cleaning
cloth (8) is wound either in portions or continuously
from a supply roller (9) and onto a rewinding roller
(11), or makes an oscillating movement, in that the
cleaning cloth is pressed by means of a pressure
roller (10) onto the surface of the printing forme (2),
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the contact pressure being variably adjustable, and
in that cleaning solutions are applied by means of
the nozzles (14) either directly onto the surface of
the printing forme (2) or onto the cleaning cloth (8).

Revendications

10.

Forme d'impression pour un procédé d'impression
offset par voie humide, sur laquelle I'image peut
étre formée directement et qui peut éire effacée
directement, et qui posséde une surface lisse et
sans pores, présentant une rugosité R; < 1 um et
qui est hydrophile ou peut &tre rendue hydrophile et
ne contient aucun micro-dipdle intense.

Forme d'impression (2) selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle est constituée par une
céramique possédant une rugosité de surface R, <
0,3 um.

Forme d'impression (2) selon la revendication 2,
caractérisée en ce qu'elle est fabriquée conformé-
ment au procédé sol-gel, au procédé PVD ou au
procédé COD ou au procédé thermique a projec-
tion, ou est une céramique frittée.

Forme d'impression (2) selon la revendication 2 ou
3, caractérisé en ce que la forme d'impression (2)
posséde une surface vitrifiée.

Forme d'impression (5) selon lI'une des revendica-
tions 2 & 4, caractérisée en ce qu'elle contient de
l'oxyde d'aluminium, du silicate d'aluminium (mul-
lite), du silicate de Zirconium et/ou de I'oxyde de zir-
conium.

Forme d'impression (2) selon lI'une des revendica-
tions 2 a 5, caractérisée en ce que la forme
d'impression (2) est hydrophile dans I'ensemble de
son volume.

Forme d'impression (2) selon lI'une des revendica-
tions 1 a 6, caractérisée en ce qu'elle contient au
moins un composé a base de phosphate.

Forme d'impression (2) selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle est constituée par un
verre résistant aux agents chimiques et a la tempé-
rature.

Forme dimpression (2) selon la revendication 8,
caractérisée en ce qu'elle est constituée par un
verre aux borosilicates.

Forme d'impression (2) selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle est constituée par un
métal et posséde une rugosité de surface R, < 0,2
um.
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Forme d'impression (2) selon la revendication 10,
caractérisée en ce que le métal est résistant vis-a-
vis de l'oxydation, notamment également dans le
cas d'une contrainte thermique ondulée.

Forme d'impression (2) selon la revendication 10
ou 11, caractérisée en ce que le métal est un
alliage.

Forme d'impression (2) selon la revendication 12,
caractérisée en ce que lalliage est un acier au
chrome-nickel.

Forme d'impression (2) selon la revendication 12,
caractérisée en ce que l'alliage contient du nickel,
du chrome et du fer ou du nickel, du chrome et du
molybdéne.

Forme d'impression selon la revendication 14,
caractérisée en ce que l'alliage peut étre livré sous
les numéros de matériaux 2.4665 et 2.4851 ou
2.4602, 2.4636, 2.4638 et 2.4856.

Machine d'impression comportant un cylindre
porte-cliché (1) portant une forme d'impression (2)
selon l'une des revendications 1 & 15, caractérisée
en ce qu'un dispositif (6, 7) d'effacement et de créa-
tion d'un état hydrophile peut étre serré contre le
cylindre porte-cliché (1).

Machine d'impression selon la revendication 16,
caractérisée en ce que le dispositif d'effacement et
de mise a I'état hydrophile comporte un dispositif
de nettoyage (6) possédant une toile de nettoyage
(8) et de préférence un séchoir (7).

Machine d'impression selon la revendication 17,
caractérisée en ce que le séchoir (7) sert a fixer
l'image d'impression produite sur la forme d'impres-
sion (2).

Machine d'impression selon la revendication 17,
caractérisée en ce que le dispositif de nettoyage (6)
contient des buses (14) servant & appliquer un
agent de nettoyage, notamment un agent de net-
toyage contenant des corps abrasifs, ou un solvant.

Machine d'impression selon la revendication 17 ou
19, caractérisée en ce que la pression de serrage
de la toile de nettoyage (8) peut étre modifiée au
moyen d'un cylindre de serrage (13).

Procédé pour effacer une image d'impression sur la
forme d'impression (2) selon I'une des revendica-
tions 1 & 15, caractérisé en ce que la toile de net-
toyage (8) est pressée contre la surface de la forme
dimpression (2) alors que le cylindre porte-cliché
(1) tourne lentement, que la toile de nettoyage (8)
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est déroulée d'une maniére discontinue ou continue
d'un cylindre dalimentation (9) et est enroulée
d'une maniére discontinue ou continue sur un cylin-
dre d'enroulement (11) ou que la toile de nettoyage
exécute un déplacement changeant, que la toile de
nettoyage est serrée au moyen d'un rouleau de ser-
rage (10) contre la surface de la forme d'impression
(2), auquel cas la pression de serrage est réglable
d'une maniére variable, et que des solutions de net-
toyage sont déposées au moyen des buses (14)
soit directement sur la surface de la forme d'impres-
sion (2), soit sur la toile de nettoyage (8).
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