EP 0 704 320 B1

Europdéisches Patentamt

European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets
(12)

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

(11) EP 0 704 320 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) Int. C1.5: B41N 3/04

Hinweises auf die Patenterteilung:
02.12.1998 Patentblatt 1998/49

(21) Anmeldenummer: 95114953.3

(22) Anmeldetag: 22.09.1995

(54) Verfahren zum mechanischen Aufrauhen der Oberflache eines Druckplattentréagers und
Biirstenwalze zur Durchfiihrung des Verfahrens

Fr:rocc-;ss for the mechanical roughening of the surface of a printing plate support and cylindrical brush
therefor

Procédé pour rendre rugueux par moyens mécaniques la surface d'un support pour l'impression et
brosse cylindrique a cet effet

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHDEDKES FRGBGRIEITLILUMCNL
PT SE

« Mackert, Walter, Dipl.-Phys.
D-55246 Mainz (DE)
» Neubauer, Rudolf, Dr. Dipl.-Chem.
D-65375 Oestrich-Winkel (DE)
(30) Prioritat: 30.09.1994 DE 4435221
(56) Entgegenhaltungen:
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: EP-A- 0 595 179
03.04.1996 Patentblatt 1996/14
+ DATABASE WPI Section Ch, Week 8711 Derwent
Publications Ltd., London, GB; Class A88, AN
87-075350 & JP-A-62 027 191 ( FUJI PHOTO FILM
KK) , 5.Februar 1987

(73) Patentinhaber: Agfa-Gevaert AG
51373 Leverkusen (DE)

(72) Erfinder:
« Platzer, Stephan J. W,, Dr.
Califon, NJ 07839 (US)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des
europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte européaische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die
Einspruchsgebuhr entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Européisches Patentiibereinkommen).

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.16.6/3.4



1 EP 0 704 320 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum mechani-
schen Aufrauhen der Oberflache eines Druckplattentra-
gers aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung
durch NaBbdrsten und eine Birstenwalze zur Durchfih-
rung des Verfahrens.

Die Herstellung von Tragern far lichtempfindliche
Druckplatten erfordert ein Aufrauhen der Trageroberfla-
che, was im allgemeinen in der Weise geschieht, daB
zuerst mechanisch und anschlieBend elektrochemisch
in einem Elektrolyten aufgerauht wird. Die mechanische
Aufrauhung kann durch Drahtblrstung, Sandstrahlen,
NaB- und Trockenbirstungstechniken, Kugelmahlen
und dergleichen Techniken erfolgen.

Der Druckvorgang wird unter Verwendung einer
Druckplatte mit einer im wesentlichen ebenen Oberfla-
che ausgefiihrt. Die Druckplatte wird durch das Aufrau-
hen und die chemische Behandlung, ob es sich nun um
eine rein chemische Behandlung in einer Ldsung oder
um eine elekirochemische Behandlung handelt, so vor-
bereitet, daf3 eine Druckoberflache erhalten wird, die in
den Druckbereichen nur die élige Druckfarbe annimmt
und Wasser zurtickweist und umgekehrt in den nicht-
druckenden Bereichen Wasser annimmt und die Druck-
farbe abweist. Zur Durchfiihrung des Druckvorganges
wird die bearbeitete Druckplatte befeuchtet und die
Druckfarbe aufgetragen. Danach wird die Druckplatte
beim Offset-Druck gegen eine Gummiunterlage
gedrickt, die das durch die Druckfarbe eingeférbte
Druckbild auf das zu bedruckende Papier (bertragt
oder beim direkien Drucken unmittelbar gegen das
Papier gedrickt. Es werden hochqualitative Bilder
angestrebt, die ohne jede bemerkbare Vorzugsrichtung
sein sollen. Eine unerwiinschte Richtung kann dann
auftreten, wenn die Oberflache der Druckplatte eine
nicht gleichférmige Struktur besitzt. Des weiteren wird
angestrebt, konsistente, hochqualitative Bilder herzu-
stellen, wenn die gleiche Druckplatte und der gleiche
Druckplattentyp verwendet werden. Ein nicht reprodu-
zierbares Bild kann dann auftreten, wenn die Oberfla-
che der Druckplatte nicht von gleichbleibender Gute ist
oder bei hoher Druckauflage ihre Oberflachengiite nicht
beibehalt.

Eine lichtempfindliche Druckplatte wird durch das
Aufbringen einer lichtempfindlichen Schicht auf einen
aufgerauhten Trager, der im allgemeinen aus Alumi-
nium oder aus einer Aluminiumlegierung besteht, her-
gestellt. Wie schon zuvor erwahnt wurde, wird die
Oberflache entweder mechanisch, rein chemisch, elek-
trochemisch oder in Kombination von zwei oder drei die-
ser Techniken aufgerauht. An die Aufrauhung schlieBt
ublicherweise ein Atzvorgang, ein Anodisieren und eine
Behandlung der Oberflaiche an, die diese hydrophil
macht, falls es erforderlich sein sollte. Zuletzt wird eine
lichtempfindliche Schicht auf die aufgerauhte Oberfla-
che aufgebracht, um eine vorsensibilisierte Druckplatte
zu erhalten. Diese wird bildweise belichtet mittels aktini-
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scher Strahlen, entwickelt und konserviert, um eine ver-
arbeitete Druckplatte zu erhalten, die dann in einer
Druckpresse montiert zum Drucken eingesetzt wird.

Auf dem Gebiet des Aufrauhens der Oberflache
von Tragern fir Druckplatten ist eine Anzahl von Verfah-
ren, wie sie schon vorstehend erwahnt wurden,
bekannt, die jedoch zum Teil mit Nachteilen behaftet
sind. So zeigt sich, daB beim Kugelmahlen die Kanten
des Tragers eine andere Rauhigkeit besitzen als die
Mitte des Trégers, so daB die Plattenkanten abgetrennt
werden missen, um eine gleichmaBige Rauhigkeit Gber
die Breite des Tragers sicherzustellen. Beim Drahtbiir-
sten ergibt sich das Problem, daB die Rauhigkeit gerich-
tet ist und zwar in Richtung der Drehung der
Drahtblrste. Charakteristische mittlere Rauhigkeits-
werte R, von drahtgebiirstetem Material betragen in
Laufrichtung eines Tragerbandes 0,25 um und quer zur
Bandlaufrichtung 0,45 um, so daB sich insgesamt ein
50%iger Unterschied in den beiden zueinander senk-
rechten Richtungen ergibt.

Im Falle des Sandstrahlens von Tragern unterliegen
die Sprihdisen einem groBen Verschlei3 infolge der
abrasiven Sandpartikel und mussen haufig ersetzt wer-
den. Beim elekirochemischen Aufrauhen ist der elektri-
sche Energieverbrauch groB und es ergeben sich
Probleme bei der Deponierung der sé&urehaltigen
Lésungen, die geléste Aluminiumionen enthalten. Wird
eine rein chemische Aufrauhung betrachtet, so ist die
Verweilzeit des Tragers in dem chemischen Bad im Ver-
gleich zu der elektrochemischen Aufrauhung relativ
lang.

Beim NaBbdursten mit einer Aufschlammung, in der
kleine abrasive Partikel in einer waBrigen L&sung
dispergiert sind, wird diese mit einer Biirste oder einem
Satz von Blrsten gegen die Oberflache des Tragerma-
terials gerieben. Die Borsten der Biirsten bestehen Gbli-
cherweise aus Kunststoff wie Nylon oder Polypropylen
und die NaBbilrstung erfolgt so lange, bis die
gewlinschte Oberflachenrauhigkeit erreicht ist. Von
Nachteil ist hierbei, daf die Borsten aus Kunststoff
einem groBen Abrieb unterliegen und daB die Kanten
des Tragermaterials die Borsten abschneiden, so daB
sich in den Kantenbereichen erheblich klrzere Borsten
als in den Ubrigen Bereichen der Blrste ergeben. Wird
dann ein breiteres Tragerband gebilirstet, so kénnen die
kirzeren Borsten das breitere Tragerband in diesen
Kantenbereichen nur ungeniigend aufrauhen, so daB
eine erheblich schwachere Rauhigkeit im Vergleich zu
den (brigen Bereichen erzielt wird.

Werden fir das NaBbursten anstelle von Birsten
aus Kunststoff Drahtblrsten eingesetzt, so ergeben
sich die schon erwahnten Nachteile, daB die Oberflache
des Tragermaterials in der Rauhigkeit nicht gleichférmig
ist sondern eine bevorzugte Ausrichtung ausweist. Mit
dem Verschleif3 der Borsten andert sich auch die Rau-
higkeit der Trageroberflache.

Das NaBbirsten von Aluminiumtragern ist bei-
spielsweise in den US-Patentschriften 3,929,591,
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Spalte 4, Zeilen 33 bis Spalte 5, Zeile 8 und 4,477,317,
Spalte 2, Zeile 55 bis Spalte 3, Zeile 5 beschrieben.

Aus der US-Patentschrift 4,714,528, Spalte 4, Zei-
len 45 bis 66 ist eine Birstenwalze bekannt, die beim
NaBbursten eingesetzt wird. Ein Trager aus Aluminium
oder einer Aluminiumlegierung, die 99 Gew.-% Alumi-
nium und geringe Anteile von Silizium, Eisen, Kupfer,
Zink, Mangan, Magnesium, Chrom, Blei, Wismut, Kal-
zium, Indium, Galium, Nickel und dergleichen enthalt,
wird mit einer Aufschlammung unter groBem Flissig-
keitsdruck, die gegen die Oberfliche des Tragers
geneigt auftrifft, bearbeitet. Die Aufschlammung enthalt
feingemahlenes Pulver aus abrasiven Stoffen und kann
dariber hinaus, falls es erforderlich ist, noch eine Séure
oder eine Lauge enthalten. Nach diesem Aufrauhschritt
mittels einer Aufschlammung erfolgt eine Birstenbe-
handlung, wobei die Birstenwalze aus Nylonfasern,
Polypropylenfasern, Tierhaar, Stahldraht oder derglei-
chen besteht, und die Fasern beziehungsweise Borsten
eine gleichférmige Lange besitzen und auf dem Grund-
teil der Blrstenwalze gleichmaBig verteilt angebracht
sind. Die Lange der Borsten beziehungsweise Fasern
betragt 10 bis 150 mm und der Durchmesser der einzel-
nen Fasern beziehungsweise Drahte reicht von 0,1 mm
bis 1,5 mm. Die Blrstenwalze wird mit einer Drehzahl
im Bereich von 200 bis 2000 Umdrehungen pro Minute
bewegt. Die abrasive Aufschlammung wird durch eine
Sprihduse auf den Trager unter hohem Flissigkeits-
druck aufgespriiht, bevor der Trager die Biurstenwalzen
passiert, die gegen den Trager gedriickt werden, sodaB
die Trageroberflache mit konstantem Druck zwischen
den Stitzrollen und den Burstenwalzen aufgerauht
wird. Die aufgerauhte Oberflaiche eines Aluminiumtra-
gers hat nach der Aufrauhung eine Mittenrauhheit R,
von 0,3 bis ungefahr 1,2 um, insbesondere von 0,35 bis
0,8 um.

In der EP-A-0 595 179 ist ein Verfahren zum Auf-
rauhen von Aluminiumplatten beschrieben, bei dem
zwei Arten von Biirsten aus Nylonborsten eingesetzt
werden. Die beiden Burstenarten unterscheiden sich
durch ihren verschiedenen Borstendurchmesser von-
einander, wobei die Blrsten mit dem geringeren Bor-
stendurchmesser im Bereich von 0,10 bis 0,34 mm im
endgultigen Burstenaufrauhschritt angewandt werden
und die Birsten mit dem gréBeren Borstendurchmesser
von 0,57 bis 1,20 mm die Voraufrauhung vornehmen.
Sowohl vor der Voraufrauhung und dem endgultigen
Aufrauhschritt wird jeweils eine Aufschlammung aus
abrasiven Partikeln auf die Oberflache der Aluminium-
platte aufgebracht.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein NaBbiurstverfah-
ren zum Aufrauhen von Tragermaterialien fir Druckplat-
ten so zu verbessern und weiterzuentwickeln, daB sehr
gleichméBige Mittenrauhwerte ohne ausgeprégte Rich-
tungsorientierung erhalten werden und daB nur ein
geringer VerschleiB des Biirstenwalzenmaterials im
Vergleich zu bekannten Burstenwalzen auftritt. Im Rah-
men der Erfindung soll auch eine in dem Verfahren ein-
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gesetzte Blrstenwalze geschaffen werden, die bei
gleichbleibender Mittenrauhheit eine langere Standzeit
als herkébmmliche Biirstenwalzen besitzt.

Diese Aufgabe wird verfahrensgemans in der Weise
gelost, daB unter gleichzeitigem Einsatz von nebenein-
ander angeordneten organischen Fasern und Metall-
drahten, mit einer Aufschlammung von 5 bis 80 Gew.-%
abrasiver Partikel in Wasser, naBB geburstet wird.

In Ausgestaltung des Verfahrens liegt das Verhalt-
nis der organischen Fasern zu den Metalldréhten im
Bereich von 0,01 bis 10. Bevorzugt liegt das Verhéltnis
der organischen Fasern zu den Metalldrahten im
Bereich von 0,05 bis 5, insbesondere betragt es 0,1 bis
1,0.

In Weiterbildung des Verfahrens betrégt die Parti-
kelgréBe in der Aufschlammung 1 bis 500 um, ins-
besondere 20 bis 50 um. Die NaBburstung erfolgt in der
Weise, daB die mechanisch gemessenen Mittenrauh-
werte R, in Laufrichtung des Druckplattentrédgers und
quer zur Laufrichtung sich um maximal 14 %, bezogen
auf R, in Laufrichtung, voneinander unterscheiden.
Dabei liegen die Mittenrauhwerte R, in Laufrichtung im
Bereich von 0,32 bis 0,47 um und die Mittenrauhwerte
R4 quer zur Laufrichtung im Bereich von 0,35 bis 0,50
um. Es gilt im allgemeinen, daB in beiden Richtungen
die Mittenrauhwerte R, jeweils im Bereich von 0,2 bis
0,6 um liegen kdnnen.

Die weitere Ausgestaltung des Verfahrens ergibt
sich aus den Patentanspriichen 7 und 8.

Eine Burstenwalze zur Durchfiihrung des Verfah-
rens, mit einer von Blrstenstreifen besetzten Oberfla-
che, zeichnet sich dadurch aus, daB die Blrstenstreifen
nebeneinander angeordnete organische Fasern und
Metalldrahte enthalten. In weiterer Ausgestaltung der
Burstenwalze sind Gber die Walzenoberflache zwei
Gruppen von Blrstenstreifen angeordnet, wobei jede
Gruppe von Burstenstreifen aus einem bestimmten
Material in Gestalt von Fasern beziehungsweise Drah-
ten besteht und bilden die Burstenstreifen ein sich wie-
derholendes Muster aus einer ersten Anzahl von
Burstenstreifen der einen Gruppe und einer zweiten
Anzahl von Biirstenstreifen der anderen Gruppe. Es ist
auch méglich, daB der einzelne Blrstenstreifen eine
Mischung aus Fasern und Drahten enthalt und daB das
Fasermaterial verschieden von dem Drahtmaterial ist.

In Weiterbildung der Erfindung ist das Material der
Burstenstreifen der einen Gruppe ein Polymer, wéhrend
das Material der Birstenstreifen der anderen Gruppe
ein Metall ist.

Weitere Einzelheiten der erfindungsgeméBen Blr-
stenwalze ergeben sich aus den Merkmalen der Patent-
anspriche 12 und 14 bis 21.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich-
nungen naher erlautert. Es zeigen:

einen Querschnitt durch eine erste Ausflih-
rungsform einer erfindungsgemaBen Bir-
stenwalze, und

Figur 1
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Figur 2 einen Langsschnitt durch eine zweite Aus-
fahrungsform der erfindungsgemaBen Bur-

stenwalze.

Uber eine Walzenoberflache 7 einer Biirstenwalze
1 sind Barstenstreifen 2 und 3 verteilt, von denen im
Querschnitt der Figur 1 jeweils die Vorderseite einer
ersten Faser und eines ersten Drahtes erkennbar sind.
Der einzelne Birstenstreifen 2 beziehungsweise 3
besteht aus einer Vielzahl von in Blickrichtung auf Figur
1 hintereinander aufgereihten Fasern beziehungsweise
Dréhten und erstreckt sich (ber die gesamte Breite der
Burstenwalze 1, die senkrecht zur Zeichenebene der
Figur 1 verlauft. Die Fasern einer Gruppe 4 der Blrsten-
streifen 2 sind Polymerfasern und in Figur 1 mit gréBe-
rer Dicke als die Drahte einer weiteren Gruppe 5
dargestellt. Das Polymer der Birstenstreifen 2 wird aus
der Gruppe Polyamide, Polyacrylnitrile, Polyester,
Polyethylene, Polyimide, Polyolefing, Polypropylene,
Polyurethane, Polyvinylchloride und Cellulosederivate
ausgewahlt. Ein bevorzugtes Fasermaterial fUr die Bdir-
stenstreifen 2 sind Polyamide wie Nylon 6, Nylon 6.6;
Nylon 6.10 und Nylon 6.12. Zur Erhéhung der Abriebfe-
stigkeit der Polyamide sind diese mit Inertteilchen wie
beispielsweise Siliziumkarbid gefullt. Das Metall der
Drahte der Burstenstreifen 3 wird aus der Gruppe rost-
freier Stahl, Stahl, Aluminium, Messing, Bronze, Kupfer,
Eisen und Legierungen dieser Metalle ausgewahlt.
Bevorzugt wird rostfreier Stahl wegen seiner hohen
Abriebfestigkeit und seiner Preiswertigkeit fiir die Bar-
stenstreifen 3 verwendet. Bei der in Figur 1 gezeigten
ersten Ausflhrungsform ist jeder der einzelnen Bar-
stenstreifen 2 und 3 entweder nur aus Polymerfasern
oder nur aus Metalldréhten gebildet, wahrend bei der in
Figur 2 dargestellten zweiten Ausfihrungsform der Bair-
stenwalze 7 dies nicht der Fall ist. Wie aus der Zeich-
nung ersichtlich ist, besteht ein unterer Blrstenstreifen
8 aus Gruppen 12 von Metalldrahten 33 und Gruppen
13 von Polymerfasern 22. Dabei umfaBt die einzelne
Gruppe 12 beispielsweise zwei Metalldréhte 33 und die
einzelne Gruppe 13 vier Polymerfasern 22. Der obere
Burstenstreifen 9 besteht aus Gruppen 10 von Metall-
drahten 33 und Gruppen 11 von Polymerfasern 22,
wobei die einzelne Gruppe 10 jeweils zwei Metalldrahte
und die einzelne Gruppe 11 jeweils vier Polymerfasern
aufweist. Selbstverstandlich kann die Anzahl der Metall-
drahte beziehungsweise der Fasern in den einzelnen
Gruppen von den angegebenen Zahlen nach oben und
nach unten hin abweichen. Die Gruppen 10 und 11 der
einen Kategorie von Blrstenstreifen 9, von denen in
Figur 2 nur ein einzelner Biirstenstreifen gezeigt ist,
kénnen sich mit den Gruppen 12 und 13 der anderen
Kategorie von Blrstenstreifen 8, von denen in Figur 2
gleichfalls nur ein einzelner Birstenstreifen gezeigt ist,
in ihren Mustern decken oder gegeneinander versetzt
sein, wie dies aus Figur 2 ersichtlich ist.

Tragerplatten- oder Bander, die im wesentlichen bei
dem erfindungsgeméaBen Verfahren aufgerauht werden,
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bestehen aus reinem Aluminium oder einer Aluminium-
legierung. Die Legierung setzt sich zusammen aus Alu-
minium als der Hauptkomponente und geringen
Anteilen von Silizium, Eisen, Kupfer, Zink, Mangan,
Magnesium, Chrom, Blei, Wismut, Kalzium, Indium,
Gallium, Nickel, und dergleichen. In jedem Fall weist
das Aluminium einen Anteil von > 98 Gew.-% auf. Die
Dicke des Aluminiumtragers wird im Bereich zwischen
0,01 und 0,5 mm gewahlt, entsprechend den GréBen
Bruch-, Biegungsfestigkeit, mechanischer Widerstand,
Dehnung und dergleichen, wie sie flr eine bestimmte
Anwendung einer lithographischen Druckplatte in einer
Druckpresse bertlicksichtigt werden miissen. Stahlplat-
ten oder -bander kénnen auch verwendet werden,
jedoch werden sie wegen ihres relativ hohen Gewichts
und ihrer Steifheit nicht haufig eingesetzt.

Vor der NaBburstung mit einer Aufschlammung
werden eine oder beide Seiten des Aluminiumtrégers
durch bekannte Verfahren gereinigt, entfettet und/oder
geatzt. Diese Verfahren schlieBen eine Behandlung mit
einer Lésung ein, die Natriumhydroxid mit oder ohne
Entfettungs- und Atzmittel enthalt. Die Gemische koén-
nen ebenso Chemikalien wie Azeton, Methanol, Trichlo-
rethylen und dergleichen enthalten. Die Lésung kann
des weiteren zusétzlich eine Aluminiumionenquelle wie
beispielsweise Natriumaluminat bis zu einer Konzentra-
tion, die dem Sattigungspunkt entspricht, enthalten um
die Verfahrenskonsistenz zu unterstitzen. Die erforder-
lichen Konzentrationen und Gbrigen Behandlungskondi-
tionen hangen davon ab, welche spezifische
Oberflachenrauhheit eingestellt werden soll. Dieser Ver-
fahrensschritt kann im allgemeinen von 5 Sekunden bis
5 Minuten dauern. Danach wird die Oberflache einer
NafBburstung mit einer Aufschlammung unterzogen.

Die Aufschlammung besteht aus Wasser und
einem feinverteilten Pulver eines abrasiven Mittels. Das
feinpulverige abrasive Mittel wird in einer Konzentration
von 5 bis 80 Gew.-% in der Aufschlammung eingesetzt,
insbesondere im Bereich zwischen 15 bis 40 Gew.-%.
Die Aufschlammung kann des weiteren eine Saure oder
eine Lauge enthalten, falls dies erforderlich ist. Ebenso
kénnen weitere Zusatze wie Dickungsmittel, Oberfla-
chenbehandlungsmittel, und Ausflockmittel und derglei-
chen enthalten sein. Geeignete abrasive Mittel
umfassen Diamantstaub, Quarz, Flintstein, Granit, Alu-
miniumoxid, Kieselerde, Kieselgur, Sand, Schmirgel,
Schleifmittel aus Eisen- und Aluminiumsilikaten, Talk,
Bimsstein, Korund, Dolomit, Magnesiumoxid, Tonerde,
Zirkonerde, Eisen, Wolframkarbid und dergleichen oder
eine Kombination von zwei oder mehreren der voranste-
hend aufgezahlten Mitteln. Die Schleifmittel haben eine
durchschnittliche PartikelgréBe im Bereich zwischen 5
und 500 pm, bevorzugt zwischen 10 und 100 pm, ins-
besondere bevorzugt zwischen 20 und 50 pm.

Die Zufuhreinrichtung fir die abrasive Aufschlam-
mung umfaBt einen Behélter mit einer Kapazitat im
Bereich zwischen 100 und 10,000 Liter, insbesondere
zwischen 1,000 und 5,000 Liter. In dem Behalter befin-
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det sich eine Umrdhreinrichtung far die Aufschlam-
mung, um einen Niederschlag von soliden Partikeln zu
verhindern. Die Umrihrvorrichtung kann beispielsweise
ein Propellerrihrer sein, der in den Behalter hineinreicht
oder ein System zum Zirkulieren der Aufschlammung.
Durch das konstante Bewegen der Aufschlammung
wird ein Niederschlagen der Feststoffe in der Auf-
schlammung verhindert. Eine Pumpe férdert die Auf-
schlammung zu einer Verteilerdlse. Die Pumpfér-
derleistung wird so eingestellt fir ein Aluminiumtrager-
band, dafB die Verteilungsbreite, die Bandgeschwindig-
keit, die Birstengeschwindigkeit und die Festanteile in
der Aufschlammung bertcksichtigt werden. Beispiels-
weise wird eine Pumpleistung von 400 Liter pro Minute
fur eine Verteilungsbreite von 1 m, eine Bandgeschwin-
digkeit von 50 Meter pro Minute, eine Blrstengeschwin-
digkeit von 500 Umdrehungen pro Minute und einen
Feststoffanteil von 20 Gew.-% aufgebracht. Die Vertei-
lerdlse verteilt die Aufschlammung gleichméBig Gber
den Aluminiumtrager, insbesondere in Gestalt eines
gleichférmigen Vorhangs. Die Dise kann entweder
einen engen Schlitz oder eine Anzahl von dicht vonein-
ander beabstandeten Léchern aufweisen. Die Auf-
schlammung wird vor dem Zufthren zu der
VerteilerdUse gefiltert, um gréBere Agglomerate zu ver-
hindern, die den Schlitz oder die Lécher verstopfen
kénnten.

Fur die NaBburstung werden eine oder mehrere
Burstenwalzen 2, wie sie anhand der Figuren 1 und 2
beschrieben worden sind, eingesetzt. Die Blrstenwalze
beziehungsweise die Burstenwalzen drehen in entge-
gengesetzte Richtung zu der Bandlaufrichtung des Tra-
germaterials. Falls die Bulrstenwalze in gleicher
Richtung wie das Tragerband rotiert, muf3 die Tangenti-
algeschwindigkeit der Burstenwalze sich von der Band-
laufgeschwindigkeit unterscheiden. Die Verteilerdise
tragt die Aufschlammung auf den Aluminiumtrager
unmittelbar vor jeder Blrstenwalze auf. Die Blrstenwal-
zen kénnen sich an einer oder an beiden Seiten des
Tragerbandes befinden. Das Tragerband wird bevorzugt
horizontal transportiert, wenn sich die Birstenwalzen
an einer Seite befinden, namlich oberhalb des Trager-
bandes und wird vertikal beférdert, wenn die Birsten-
walzen an beiden Seiten des Tragerbandes angeordnet
sind. Die Anzahl der Umdrehungen der Birstenwalzen
liegen im Bereich zwischen 100 und 5,000 Umdrehun-
gen pro Minute, bevorzugt zwischen 200 und 500
Umdrehungen pro Minute. Der Durchmesser der einzel-
nen Birstenwalze betrdgt 0,1 bis 1 m. Die Kontaki-
strecke des Birstenwalzenumfangs mit dem
Aluminiumbandtrager ist zu einem vorgegebenen Zeit-
punkt ein wichtiger Faktor bei der Bestimmung der
Rauhheit des Tragermaterials. Die Strecke wird durch
die Geometrie der Walzen vor und nach der Bursten-
walze, die Tragerbandspannung, den Blrstenwalzen-
durchmesser und dergleichen Parameter bestimmt. Die
Strecke kann zwischen 10 und 1,000 mm, bevorzugt
zwischen 50 und 500 mm betrégen. Im allgemeinen gilt,
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daB weniger Blrstenwalzen erforderlich sind, wenn die
Kontakistrecke groB ist.

Der Gegenstand der Erfindung besteht darin, daB
die Burstenwalze oder die Blrstenwalzen weder reine
Metalldrahtbirsten noch reine Polymerfaserbirsten
sind, sondern statt dessen Gruppen beziehungsweise
Burstenstreifen aufweisen, die aus einer Kombination
aus organischen Polymerfasern und Metalldrahten
bestehen. Das Verhalinis zwischen Fasern und den
Drahten wird in einem Bereich zwischen 0,01 und 10,
bevorzugt zwischen 0,05 und 5, und insbesondere zwi-
schen 0,1 und 1,0 gewéhlt. Die Dicke der Fasern liegt
im Bereich zwischen 0,05 und 3 mm, insbesondere zwi-
schen 0,1 und 0,5 mm. Die Dicke der Drahte ist im all-
gemeinen geringer als die der Fasern und bewegt sich
in dem Bereich zwischen, 0,03 und 2 mm, bevorzugt
zwischen 0,07 und 0,3 mm. Die Lange der Fasern und
Dréahte ist die gleiche, nachdem sie auf der Oberflache
der Walze befestigt sind, und ihre Lange betragt 5 bis
300 mm, bevorzugt 10 bis 100 mm. Die Bulschel aus
Fasern und/oder Metalldradhten sind auf der Walze als
Birstenstreifen befestigt. Die Birstenstreifen enthalten
eine geeignete Mischung aus Fasern und Drahten.
Wahlweise kénnen einige der Streifen nur Fasern und
andere nur Metalldrahte enthalten, wobei derartige Bur-
stenstreifen in der Ausfihrungsform nach Figuren 1 dar-
gestellt sind. Solche Burstenstreifen werden abwech-
selnd auf dem Biirstenwalzenumfang montiert.

Die Fasern bestehen aus organischen Polymeren,
die aus der Gruppe Polyacrylnitrile, Polyamide, Poly-
ester, Polethylene, Polyimide, Polyolefine, Polypropy-
lene, Polyurethane, Polyvinylchloride und Cellulosederi-
vate ausgewahlt werden. Die bevorzugten Fasern
bestehen aus aliphatischen Polyamiden, namlich aus
verschiedenen Nylon-Varianten. Bevorzugt sind ins-
besondere Nylon 6, Nylon 6.6; Nylon 6.10 und Nylon
6.12. Die Polymerfasern kénnen mit Inertteilchen wie
beispielsweise Silikonkarbid gefillt sein, um ihre
Abriebfestigkeit zu erhéhen. Die Metalldrahte bestehen
aus Metallen wie Aluminium, Messing, Bronze, Kupfer,
Eisen oder den Legierungen dieser Metalle sowie Stahl,
insbesondere rostfreiem Stahl, der in den waBrigen Auf-
schlammungslésungen nicht rostet.

Bei Verwendung von elekirochemisch aufgerauh-
ten und/oder anodisierten Aluminiumtragerbandern
kann der elektrische Strom entlang dem Aluminiumtra-
ger und durch die Metalldrahte in die Biurstenwalze flie-
Ben. Daher ist jede Blrstenwalze elektrisch isoliert, um
einen StromfluB durch die Burstenwalze zu verhindern.
Nach erfolgter NaBburstung mit der Aufschlammung
wird die Uberschissige Ausschlammung abgequetscht
und/oder von der aufgerauhten Oberflache des Tragers
abgespllt. Eingebettete Partikel der Aufschlammung
werden durch Atzen der aufgerauhten Aluminiumober-
flache entfernt. Die Atzung erfolgt mittels einer alkali-
schen Losung, die auf die geburstete Oberflache
aufgebracht wird. Bevorzugte alkalische Losungen ent-
halten Natriumhydoxid, Kaliumhydroxid, Natriummeta-
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silikat, Natriumcarbonat, Natriumaluminat und Natrium-
gluconat. Die Atzbehandlung kann ebenso unter Ein-
satz einer sauren Losung ausgefthrt werden, die Sau-
ren wie Fluorsdure, Salzsaure, Salpetersaure, Phos-
phorséure und Schwefelsaure enthalt. Das Atzen erfolgt
bevorzugt bei einer Temperatur, die von Raumtempera-
tur bis auf 90 °C reicht, fiir eine Zeitspanne von 5 bis
300 Sekunden mit einer Atzlésung, die eine Konzentra-
tion von 1 bis 50 Gew.-% besitzt so lange, bis etwa 0,01
bis 10 g/m? Aluminium weggeatzt ist. Eine alkaligeatzte
Aluminiumoberflache enthdlt haufig alkaliunlésliche
Substanzen, namlich Schmutz. Die Oberflache wird
dann mit einer sauren Lésung wie beispielsweise einer
wabBrigen Lésung von Salpetersaure, Schwefel- oder
Phosphorsaure von Schmutz gereinigt.

Nachfolgend wird die mit einer Aufschlammung
naBgeblrstete Aluminiumtrégeroberflache elekiroche-
misch aufgerauht. Die elekirochmische Aufrauhung
erfolgt in einem Elektrolyten, der S&uren enthalt, wie
beispielsweise Salpetersaure oder Salzsaure mit Additi-
ven, wie Borsdure, Wasserstoffperoxid, Aluminiumchlo-
rid und Aluminiumnitrat bis zu einer Konzentration
entsprechend dem Sattigungspunkt, um die ProzeB-
konsistenz zu unterstltzen und die elekirische Leitfa-
higkeit des Elekirolyten zu starken. Dabei kann die
elektrochemische Aufrauhung in zwei Schritten erfol-
gen, namlich einem ersten Schritt mit Salpetersaure,
gefolgt von einem zweiten Schritt mit Salzs&ure. Ubli-
cherweise ist die Salpeter- oder Salzsaure in dem waB-
rigen Elektrolyten mit einem Anteil von 1 bis 20 Gramm
pro Liter vorhanden, wobei eine Temperatur von 20 bis
60 °C des Elektrolyten aufrechterhalten wird. Strom
wird Uber den Aluminiumtrager und eine Elekirode aus
Blei oder rostfreiem Stahl, Uber einen Abstand von 0,1
bis 20 cm angelegt. Die angelegte Stromdichte betragt
0,1 bis 200 A/dm?. Bei dem Strom handelt es sich um
Gleichstrom oder bevorzugt um Wechselstrom, oder
eine Kombination aus den beiden Stromarten. Die Auf-
rauhzeit reicht von 1 bis 300 Sekunden, insbesondere
ist sie kleiner als 30 Sekunden. Die bevorzugten
Betriebsparameter der voranstehenden GréBen werden
innerhalb der angegebenen Bereiche ausgewahlt oder
kénnen innerhalb dieser Bereiche geandert werden,
falls dies erforderlich sein sollte. Die Uberschissige
Saure auf dem elektrochemisch aufgerauhten Alumini-
umtrager wird abgequetscht und/oder vor der nachsten
Zusatzbehandlung abgespiuilt.

Zum Erhéhen der Standzeit der Druckplatte wird
Ublicherweise eine naBgebirstete und zusatzlich elek-
trochemisch aufgerauhte Aluminiumoberflache durch
eine der bekannten Methoden anodisiert. Dies erfolgt in
Elektrolyten, die Schwefel-, Phosphor- oder Oxalséure
in Konzentrationen bis zu 200 Gramm pro Liter enthal-
ten, bei einer Temperatur zwischen 20 und 70 °C. Das
Anodisieren erfolgt bevorzugt mit Gleichstrom, wobei
Stromdichten bis etwa 60 A/dm? angelegt werden, um
eine Oxidschicht bis 10 Gramm pro m?, insbesondere
von 0,3 bis 5 Gramm pro m? zu erzeugen. Die elektri-
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sche Spannung betragt 1 bis 100 Volt und die Verweil-
zeit im Elekirolyten 1 bis 300 Sekunden, insbesondere
15 Sekunden. Der fiir das Anodisieren verwendete
Elektrolyt kann auch zusétzlich noch weitere, an und fiir
sich bekannte und niitzliche Bestandteile enthalten, wie
beispielsweise Aluminiumsulfat mit einer Konzentration
bis zum Sattigungspunkt, um die ProzeBkonsistenz zu
unterstiitzen und die elekirische Leitfahigkeit des Elek-
trolyten zu verstarken.

Ein Aluminiumtrager mit aufgerauhter Oberflache,
die eine anodisch oxidierte Schicht aufweist, besitzt
eine ausgezeichnete Hydrophilie und kann direkt mit
einer lichtempfindlichen Schicht beschichtet werden.
Wahlweise kann der Trager auch einer hydrophilen
Behandlung in bekannter Weise ausgesetzt werden,
bevor die lichtempfindliche Schicht aufgebracht wird.
Beispielsweise kann der Trager mit einer Silikatschicht
unter Verwendung eines Alkalimetallsilikats oder mit
einer Polymerschicht unter Verwendung einer Polyvi-
nylphosphonsaure ausgerustet werden.

Eine licht- bzw. photoempfindliche Schicht umfaBt
im allgemeinen einen Photosensibilisator und einen
Harzbinder. Sie kann des weiteren zusétzliche Bestand-
teile wie Farbstoffe, Plastifiziermittel, Saurestabilisato-
ren, Oberflachenmittel, antistatische Zusammen-
setzungen, UV-Absorber, optische Aufheller, Inertfillun-
gen, Gleitmittel und restliche Beschichtungslésungen
enthalten. Ein bevorzugter, negativ-arbeitender Photo-
sensibilisator ist ein lichtempfindliches Polymerdiazoni-
umsalz. Ein bevorzugter, positiv-arbeitenden Photosen-
sibilisator ist ein lichtempfindliches Naphthoquinondia-
zid. Andere Photosensibilisatoren umfassen Azide,
photospaltbare Verbindungen und photohartbare Ver-
bindungen. Einige Photosensibilisatoren erfordern
einen zusétzlichen Uberzug, um insbesondere das Ein-
dringen von Sauerstoff zu verhindern. Der Harzbinder
kann aus einer Gruppe bestehend aus Vinylacetalpoly-
meren, Styrol/Maleinanhydridcopolymeren und Phenol-
harzen ausgewahlt werden. In bevorzugter Weise
betragt der Anteil des Harzbinders in der photoempfind-
lichen Schicht 30 bis 95 Gew.-%, im besonderen 50 bis
90 Gew.-%. Die photoempfindliche Schicht kann auch
mit einer Abstandsschicht (berzogen werden, um die
Vakuumabsaugzeit beim Belichten abzusenken. Der
Photosensibilisator hat einen Anteil von 5 bis 70 Gew.-
%, bevorzugt von 10 bis 50 Gew.-% in der photoemp-
findlichen Schicht.

Die Zusatze zu der photoempfindlichen Schicht
kénnen mit kompatiblen Lé&sungsmitteln wie Ethanol,
Ethylenglykolmonomethylether, Gamma-butyrolacton,
Propylenglykolmonomethylether und mit Diethylketon
gemischt sein. Mit einer solchen Lésung wird dann die
gebirstete Aluminiumoberflache beschichtet. Die pho-
toempfindliche Schicht hat ein bevorzugtes Trocken-
schichtgewicht zwischen 0,1 und 5 g/m?, insbesondere
von 0,2 bis 2 g/m2. Die photoempfindliche Schicht wird
bildweise nach bekannten Techniken belichtet. Eine
derartige Belichtung kann mit Hilfe einer UV-Lichtquelle
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durch eine Filmmaske unter Vakuumrahmenbedingun-
gen ausgeflhrt werden. Quecksilberdampfentladungs-
lampen und Metallhalogenlampen werden bevorzugt
eingesetzt. Andere Strahlenquellen sind Kohlenstoffbo-
genlampen, gepulste Xenon-Lampen und Laser. Licht-
absorptionsfilter kénnen zum Reduzieren der Licht-
strahlung in dem Material verwendet werden. Nach der
Belichtung wird die photoempfindliche Schicht durch
Herausldésen der Nichtbildflachen aus der photoemp-
findlichen Schicht unter Verwendung eines geeigneten
Entwicklers entwickelt und anschlieBend getrocknet.
Jede Entwicklerlésung, die in zufriedenstellender Weise
die Nichtbildflaichen der photoempfindlichen Schicht
nach der Belichtung entfernt, wéhrend sie die Bildfla-
chen bewahrt, kann verwendet werden. Geeignete Ent-
wicklerzusammensetzungen umfassen Lésungen, die
Zusatze wie Natriummetasilikat, Trinatriumphosphat,
Mononatriumphosphat und Alkylhydroxyle in Wasser fiir
Diazidbeschichtungen, n-Propanol in Wasser fir Diazo-
niumsalzbeschichtungen und Benzol fir Azidbeschich-
tung enthalten. Das entwickelte Bild auf der Druckplatte
wird durch eine Konservierungsbehandlung geschiitzt.

Die nachstehend beschriebenen Beispiele erlau-
tern die Erfindung, ohne den Erfindungsgegenstand zu
beschranken, wobei zu dem Verhélinis der Anzahl der
Fasern zu der Anzahl der Metalldrahte anzumerken ist,
daB auf 1 mm? Burstenstreifen etwa 10 Fasern oder
100 Metalldrahte angeordnet sein kdnnen.

Beispiel 1

Tragermaterial aus einer Aluminiumlegierung 1100
mit einer maximalen Bandbreite von 1,3 m und einer
Dicke von 0,3 mm wird bei einer Bandlaufgeschwindig-
keit von 18 m/min fir die Herstellung einer Druckplatte
vorbereitet. Das Tragerband wird zuerst gereinigt, ent-
fettet und leicht geatzt mittels einer Behandlung in einer
waBrigen Alkalilésung, die ungefahr 20 g pro Liter Natri-
umhydroxid, Aluminiumionen und ein Entfettungsmittel
enthalt, wobei die Temperatur auf ungefahr 65 °C flr
eine Verweilzeit von 7 Sekunden gehalten wird. Danach
wird das Tragerband mit einer Aufschlammung nafBge-
blrstet, wobei die Birstenwalze einen Durchmesser
von 0,6 m, eine Breite von 1,5 m und eine Drehge-
schwindigkeit von 500 Umdrehungen pro Minute hat. 80
Birstenstreifen sind Uber die Walzenbreite angebracht,
wovon 60 Birstenstreifen Nylon 6.6 Fasern mit einem
Durchmesser von 0,3 mm und die verbleibenden 20
Burstenstreifen Drahte aus rostfreiem Stahl mit einem
Durchmesser von 0,1 mm enthalten. Die Blrstenstrei-
fen sind in sich wiederholenden Gruppen aus 3 Streifen
aus Nylon mit einem Streifen aus Metall angeordnet.
Die Kontakistrecke der Birstenwalze mit der Alumini-
umoberflache betrdgt 550 mm. Die Aufschlammung
besteht aus 20 Gew.-% abrasiver Partikel in Wasser.
Die Partikel bestehen zu 99,6 Gew.-% aus Siliziumoxid,
0,1 Gew.-% Aluminiumoxid, 0,02 Gew.-% Eisenoxid und
0,2 Gew.-% anderer Materialien. Die mittlere Partikel-
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gréBe betragt 19 um. Die Aufschlammung umfaBt 3000
Liter, die sich unter standiger Zirkulation befinden und
an den Blrstenwalzen mit 200 Liter pro Minute angetra-
gen werden. Das aufgerauhte Tragerband wird
anschlieBend mit Wasser gespilt, abgequetscht,
getrocknet, anodisiert, hydrophilisiert und wieder
getrocknet. Die Anodisierung erfolgt mit einer Lésung
bei 45 °C, die 150 g pro Liter konzentrierter Schwefel-
saure (95 bis 98 Gew.-%) und ungeféhr 6 g pro Liter
Aluminiumsulfatoctadecahydrat enthdlt. Die Gleich-
stromdichte betragt 26 A/dm?, und der Gleichstrom wird
intermittierend fur eine Gesamtzeit von 8 Sekunden ein-
geschaltet, wobei eine Oxidschicht von 2 g/m? erzeugt
wird. Die anodisierte Oberflache wird durch Eintauchen
in eine wéaBrige Losung, die 2,2 Gew.-% Polyvinylphos-
phonséure bei einer Temperatur von 75 °C enthilt,
hydrophil gemacht.

Das Verhélinis der Anzahl der Fasern zu der Anzahl
der Metalldrahte betragt 0,3.

Dies gilt auch fur die Beispiele 3 bis 9.

Die Borsten der Burstenwalze 1 sind zu Beginn der
NaBbirstung 40 mm lang. Nachdem 250 000 m Trager-
band geburstet worden sind, sind die Borsten bis auf
eine Lange von 7 mm abgerieben. Die Oberflachen-
rauhheit des Tragermaterials am Beginn der NaBbdr-
stung ist &hnlich zu derjenigen nach dem Durchlauf von
250 000 m Tragermaterial. Die Mittenrauhwert R,
betragt 0,38 pm in Bandlaufrichtung und 0,42 um quer
zur Bandlaufrichtung, so daB die Differenz zwischen
den beiden Mittenrauhwerten, bezogen auf den Wert in
Bandlaufrichtung, etwa 10,5 % betragt.

Vergleichsbeispiel A

Die NaBbdrstung gemaB dem Beispiel 1 wird wie-
derholt, wobei die Blrstenwalze nur Blrstenstreifen aus
Nylon 6.6-Fasern enthalt. Die Borsten sind schon nach
dem Durchlauf von 30,000 m Tragermaterial bis auf
eine Lénge von 7 mm abgerieben. Dies bedeutet, daB
die Lebensdauer beziehungsweise die Standzeit der
Birstenwalze nur 1/8 derjenigen des Beispiels 1
betragt. Die Oberflachenrauhheit ist &hnlich zu derjeni-
gen in Beispiel 1, namlich mit einem Mittenrauhwert R,
von 0,36 um in Bandlaufrichtung und 0,41 um quer zur
Bandlaufrichtung, so daB sich eine Differenz zwischen
den beiden Mittenrauhwerten von ungefah