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(57) Das Druckverfahren, das vielseitig, insbeson-
dere im Tiefdruck-, im Hochdruck- und im Flachdruck
anwendbar ist, dient der Ubertragung der Farbe auf die
druckenden Abschnitte eines Motivs auf dem Druck-
stock, dem Druckzylinder oder dergleichen. Erfindungs-
geman werden die nicht druckenden Abschnitte, die kei-
ne Farbe aufnehmen sollen, mit einem organischen,
vorzugsweise flexiblem Polykondensat und/oder einem
Hydrophobierungsmittel zur Oberflachenbehandlung,
welches als wirksame Komponente ein Silan enthalt, bei
dem eine zumindest teilweise fluorierte organische
Gruppe Uber einen gesattigten Rest an das Silizium ge-
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bunden ist, und/oder selbstvernetzende wassrige Zube-
reitungen von Perfluoralkylgruppen enthaltenden Har-
zen geringer Stérke Uberzogen, dessen Oberflachen-
spannung eine Farbanhaftung verhindert. Die Farbe
wird durch Spriihen direkt ohne Einsatz einer Raster-
walze oder dergleichen Ubertragen. Hierdurch wird von
vorneherein sehr viel weniger Farbe eingesetzt und es
besteht auch eine sehrviel geringere Umweltbelastung,
da Lésungsmittel und dergleichen in entsprechend ge-
ringeren Mengen vorhanden sind. Der Weg von der
Ubertragung der Farbe bis zum Bedrucken wird erheb-
lich verringert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 und eine Vorrichtung zur
Durchfihrung eines solchen Verfahrens.

[0002] Die drei konventionellen Druckverfahren, Tief-
druck, Hochdruck und Flachdruck, unterscheiden sich
grundlegend in der Art der Farblbertragung voneinan-
der.

[0003] Beim Tiefdruck liegen die "druckenden” Teile
eines Motivs vom Niveau her tiefer als die Oberflache
des Druckzylinders. Die bevorzugt durch eine Gravur,
Laserung oder durch Atzung in die Zylinderoberflache
eingebrachten Druckbilder werden mit einer niedrigvis-
kosen Farbe gefillt und die Uberschissige Farbmenge
mit einem Rakelmesser von der Zylinderoberflache ab-
gerakelt. Die Farblbertragung an den Bedruckstoff er-
folgt durch Pression. Dazu wird ein weicherer Gegen-
druckzylinder, der Presseur, gegen den Druckzylinder
gefahren. Zwischen Druckzylinder und dem Presseur
befindet sich der Bedruckstoff. Bei dieser Drucktechnik
ist es notwendig, den gesamten Druckzylinder einzufér-
ben, auch wenn nur partiell gedruckt wird. Den Trans-
port der in Harze, Wachse und andere Fillstoffe einge-
bundenen Farbpigmente Ubernehmen flichtende Medi-
en, vorzugsweise Alkohol, Ester, Ketone usw.. Der An-
teil der Lésemittel in der Farbe muf verfahrenstech-
nisch bedingt sehr hoch sein, damit die erforderliche
AusflieBgeschwindigkeit um ca. 14 Sekunden im 4-mm-
Becher erzielt wird (Wasser, 20° C = ca. 11 Sekunden).
Zum einen verdunsten die schnell flichtenden Lésemit-
tel, die den Feststoffen in der Farbe zugesetzt wurden,
wahrend der Verweildauer in der Maschine und bela-
sten die Umwelt dadurch permanent, zum anderen
mussen die Restlésemittel in der Farbe, die mit auf den
Bedruckstoff Gibertragen wurden, mit einem grof3em En-
ergieaufwand durch Warme und Luft "verdunstet", ab-
gesaugt und entsorgt werden, z. B. durch Verbrennen.
Das ist ein hoher Energieaufwand und eine relativ hohe
Umweltbelastung. Da die Oberflachenspannungen des
Formzylinders und der Farbe relativ gleich sind erfolgt
die Ubertragung primar durch Pression.

[0004] Beim Hochdruckverfahren Flexo liegen die
druckenden Partien weit Gber dem Niveau der nicht
druckenden Partien, z. B. zwischen ca. 0,550 mm und
3,0 mm. Das Material ist flexibel aus dem die Druckstok-
ke gefertigt werden, in der Regel zwischen 40° Shore A
und 90° Shore A und vorzugsweise aus Kautschuk oder
ahnlichem. Je nach Verfahrensart wird entweder flr die
Gravur der Rohgummivulkanisiert und die Bildelemente
mittels eines Lasers aus dem Gummi (oder einem ahn-
lichen Material) ausgebrannt. Bei der Verfahrensart der
Flachen- oder Laserbelichtung wurden dem polymeren
Material werksseitig Photoinitiatoren beigegeben. Unter
EinfluB einer bestimmten Lange des UV-Lichts reagie-
ren bei der Belichtung die Photoinitiatoren an den Stel-
len der Platte, an denen das Licht die nicht gedeckten
Stellen des Negatives durchdringt. Nach einem sich an-
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schlieBenden AuswaschprozeB3 verbleiben die Bildele-
mente erhaben auf der Platte, die spater eingefarbt und
die Farbe unter Druck an den Bedruckstock geben. Da-
bei druckt das "weiche" Klischee gegen den harten Ge-
gendruckzylinder, vorzugsweise aus Stahl, auf dem der
Bedruckstoff aufgebracht wurde.

[0005] Bei der Laserdirektbelichtung (CTP / CTC),
entfallt das Negativ, statt dessen erhalt die Oberflache
des Klischee-Rohmaterials werksseitig eine zusatzli-
che, lichtundurchléssige "Ausbrennschicht", die der La-
ser an den Stellen ausbrennt, die spater den Punkt aus-
bildet und die Farbe Ubertragt. Die Druckform selbst be-
steht entweder aus Einzelklischees, die auf einen Zylin-
der geklebt werden oder aus endlos beziehungsweise
nahtlos beschichteten Sleeves oder Zylindern.

[0006] Diese im Druckstock erhabenen Partien wer-
den beim derzeitigen Stand der Technik in der Regel
Uber eine Rasterwalze eingefarbt. Dabei handelt es sich
um einen Zylinder, in dessen Oberflache in homogener
Ordnung kleine Napfchen eingebracht sind, vorzugs-
weise in Kupfer mit einem Diamanten geschlagen oder
mittels eines Lasers in eine auf den Zylinder aufge-
brachten Keramikschicht gebrannt werden. Die Anzahl
der Napfchen pro cm2 variieren, beim derzeitigen Stand
der Technik zwischen ca. 3600 und 250 000, durch-
schnittlich um ca. 50 000. Die Offnungsflache eines
Napfes muf3 dabei kleiner sein als die Druckoberflache
des kleinsten Rasterpunkies, damit dieser beim Kontakt
mit der Rasterwalze wahrend des Einfarbungsprozes-
ses nicht in den Napf eindringt und seine Flanken mit
einfarbt. Ein Einfarben hat zur Folge, daB3 die sich am
Rand aufbauende Farbe erhartet, den Punkt unkontrol-
liert verbreitert, dadurch unkontrolliert mehr Farbe auf-
nimmt und abgibt und dadurch das Druckbild negativ
verandert. Hierin begriindet liegen gegeniiber den an-
deren beiden Druckverfahren gravierende Nachteile bei
der Darstellung feiner Zeichnungen in den helleren Par-
tien eines Motivs sowie bei Farbmischténen im Skalen-
druck, zu denen feine Rasterprozente erforderlich sind.
Der Klischeerasterpunkt im 54-L/cm-Raster ist zwar fei-
ner als 1% Flachendeckung herzustellen aber nicht ver-
druckbar, weil zum einen die Offnungsflache des Nap-
fes einer 220-L/cm-Rasterwalze um ca. 400% gréBer
ist, zum anderen die relativ rauhe Keramikschicht der
Rasterwalze den flexiblen, kleinen Punkt nach kurzer
Laufzeit abschleift. Das hat zur Folge, daf3 die minimal
verdruckbare Flachendeckung eines feinlinigen Raster-
punkies heraufgesetzt werden muB3, z. B. auf 4% bis 5%
oder die Linienzahl drastisch herabgesetzt werden
muB, z. B. auf ca. 32 L/cm. Die Napfchengeometrie be-
stimmt das Schépfvolumen der jeweiligen Rasterwalze
und damit die an das Klischee ubertragbare Farb-
schichtstarke.

[0007] Die Walze wird in der gesamten Breite und im
gesamten Umfang eingefarbt, die Uberschissige Farbe
entweder Uber eine Gummiwalze abgequetscht oder
vorzugsweise mit einem Rakel abgestreift. Beim derzei-
tigen Stand der Technik ist es erforderlich, die gesamte
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Walze in der Arbeitsbreite und im Umfang zu 100 % ein-
zuférben, auch wenn nur partiell 5 % der Walzenober-
flache fir die Einfarbung des Klischees bendtigt wird.
Die Lésemittel der z. B. nicht genutzten 95-%-Flache
verdunsten permanent und verunreinigen die Umwelt,
der Verlust muf3 permanent der Farbe wieder zugesetzt
werden, was darliber hinaus extreme Kosten verur-
sacht. Die von der Rasterwalze Ubertragbare Farb-
schicht ist durch das Schépfvolumen vorgegeben. Ist
zum Beispiel durch Anderung des Bedruckstoffes eine
gréBere Farbschichtdicke erforderlich, kann das nur
durch den Wechsel der Rasterwalze in eine mit einem
dementsprechenden Volumen erreicht werden. Aus die-
sem Grunde ist fir den Qualitdtsdruck, nach heutigem
Stand der Technik, die Bereitstellung mehrerer Raster-
walzen unterschiedlicher Volumina erforderlich, was ne-
ben einem héherem Investment auch héhere Kosten fiir
den Walzentausch zur Folge hat. Darlber hinaus ist es
zwingend notwendig, die zu tauschende Rasterwalze,
das Rakel etc. mit gréBeren Anteilen von Lésemittel zu
waschen, was neben Kosten auch eine nicht unerheb-
liche Belastung der Umwelt durch verdunstende Ldse-
mittel zur Folge hat.

[0008] Im Flexodruck werden beim derzeitigen Stand
der Technik im wesentlichen 3 Farbsysteme eingesetzt,
wovon der Uberwiegende Teil niedrigviskose Lésemit-
telfarben sind, ahnlich wie im Tiefdruck. Bei einem ge-
ringeren Anteil werden mit Wasser verdiinnbare Farben
und bei einem sehr kleinen Anteil strahlenhartende Far-
ben eingesetzt.

[0009] Das derzeitge Einfarbungssystem sieht vor,
dafB die Rasterwalze sich zum Druckzylinder entgegen-
gesetzt dreht. Dadurch lauft die Rasterwalze nach dem
Einfarben und Rakeln ca. die Halite der Umfangslange
frei, bevor sie Kontakt mit dem Klischee zur Farbabgabe
bekommt. Das Klischee 18uft wiederum einer halbe Um-
fangslange frei, bevor die Farbe durch Pression an den
auf den Gegendruckzylinder aufliegenden Bedruckstoff
abgegeben wird. Z. B. muB der Lésemittelanteil in der
Farbe so hoch sein, daB3 bei einem halben Rasterwal-
zenumfang und einer ganzen Druckiformenzylinder-
Umdrehung die Farbe weder auf der Rasterwalzenober-
flache noch auf dem Klischee antrocknen kann. Nach
dem Rakeln, wahrend der Verweildauer auf der Raster-
walze und dem Klischee, verdunstet das Losemittel, es
entstehen dadurch neben Kosten auch relativ hohe Um-
weltbelastungen. Da die Oberflachenspannungen der
Rasterwalze, der Farbe und der Platte relativ gleich
sind, kann die Ubertragung von der Rasterwalze an den
Druckstock primar nur durch Pression erfolgen.

[0010] Nach dem derzeitigen Stand der Technik mis-
sen Farben im Flexodruck, die mit Wasser verdiinnbar
sind, fir den Transport aus der Farbwanne Uber die Ra-
sterwalze und Klischee auf den Bedruckstoff, mit relativ
hohen Anteilen von Wasser verdlinnt werden. Ein pro-
portional zur eingebrachten Menge des Wasseranteils
hoher Energieaufwand ist nach der Ubertragung auf
den Bedruckstock nétig, die sich auf dem Druckirager

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vernetzende Farbe soweit abzutrocknen, daf sie erneut
Uberdruckt werden kann. Bei den Zentralzylinderma-
schinen mit hoher Produktionsgeschwindigkeit steht da-
fir nur eine relativ kurze Zeitdauer zur Verfigung, z. B.
um ca. 0,1-0,2 Sekunden. Die Wandungen der Napf-
chen in der Rasterwalze sind nicht geschlossen. In den
Kapillaren der Keramikbeschichtung flocken Farbreste
aus, dadurch verringert sich permanent das schépfbare
Volumen der Walze und damit die Ubertragbare Farb-
dichte. Nur mit einem sehr zeit- und kostenaufwendigen
Einsatz sind verschmutzte Walzen wieder zu reinigen.
Da die Oberflachenspannungen der Rasterwalze, der
Farbe und der Platte im gleichen Niveau liegen, erfolgt
die Ubertragung von der Rasterwalze an den Druck-
stock primér durch Pression.

[0011] Beim UV-Flexodruck werden keine Transport-
medien, wie z. B. Alkohol oder Wasser, flr die Festkor-
perder Farbe innerhalb des Prozesses benétigt. Die ex-
trem hochviskose Farbe besteht zu fast 100% aus Fest-
kérpern. Dadurch kommt es bei der Ubertragung mit ei-
ner Rasterwalze zu Problemen, sowohl bei der Befil-
lung der kleinen Napfchen wie auch bei der restlosen
Entleerung. Qualitative  Mengen-Einschrankungen
beim Aufbau von Farbfilmstarken fur den Flachen- und
Volltondruck sind die Folge. Da die Oberflachenspan-
nungen der Rasterwalze, der Farbe und der Platte rela-
tiv gleich sind, erfolgt die Ubertragung priméar durch
Pression.

[0012] Beim Flachdruckverfahren "offset" liegen die
druckenden und nichtdruckenden Partien in einer Ebe-
ne. Die Druckplatte ist so geschaffen, daB die drucken-
den Partien vorzugsweise mit einer fetthaltigen Farbe
und die nicht druckenden Partien mit Wasser befeuchtet
werden, so daB die fettige Farbe von den feuchten Stel-
len der Druckplatte abgestoBen wird. Die pastenartige
Farbe wird bei einem "langen" Farbwerk mit einem tech-
nisch, von der Herstellung und vom Handling her sehr
aufwendigen Walzenverreibungs-Systems auf eine
Ubertragbare Farbfilmstarke reduziert und unter Druck-
spannung mit Gummiwalzen auf die Platte Ubertragen.
Das sogenannte "kurze" Farbwerk setzt eine im Verhalt-
nis viskosere Farbe ein und steuert den Farbfilm Gber
das Schopfvolumen einer Rasterwalze. Beide Varianten
Ubertragen den Farbfilm mit Auftragswalzen unter
Spannung auf die Platte, von dort auf ein kompressibles
Gummituch, das auf einen Stahlzylinder gespannt ist.
Das auf dem Gummituch seitenverkehrte Druckbild wird
unter Pression auf den Bedruckstoff gequetscht, der auf
dem Gegendruckzylinder aufliegt. Die Oberflachen-
spannungen des Gummituches der Platte und der Far-
be sind im Niveau relativ gleich.

[0013] Beim heutigen Stand der Technik unterschei-
den sich die Oberflachenspannungen der Materialien,
die an der Farbibertragung direkt beteiligt sind, nicht
wesentlich von einander, weil sonst eine Ubertragung
des flachenhomogenen Farbfilms innerhalb des Pro-
zesses von einem Material zum anderen nicht méglich
ware, z. B. von der Rasterwalze an den Druckstock.
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Daraus ergibt sich aber auch die Notwendigkeit, daf3 die
Ubertragung des Farbfilms, von den im Niveau &hnli-
chen Oberflachenspannungen der Materialien nur unter
Pression erfolgen kann. Die unter Spannung vorgenom-
menen Farbibertragung hat an den "druckenden" Par-
tien eine Randunschéarfe zur Folge, die wiederum die
Wiedergabequalitat einschrankt.

[0014] Da der Festkdrpergehalt der Lésemittelfarben
im Flexo nur in etwa 40% betragt und der zur Verdun-
stung zu bringende Lésemittelanteil ca. 60 %, verandert
sich der Farbfilm permanent wahrend der Zeitdauer des
gesamten Ubertragungsprozesses. Schwankungen in-
nerhalb des Mischungsverhalinisses zwischen Lose-
mittel- und Festkdrper-Anteilen bewirken Farbverande-
rungen im Druckbild und beeintréchtigen das Ausdruck-
verhalten. Darliber hinaus ist es Stand der Technik, dai3
Uber die Arbeitsbreite der Maschine und in der gesam-
ten Abwicklungslange der Farbwalzen, die Farbe bereit
gestellt werden muB3, auch wenn sie nur partiell abge-
nommen wird, z.B. an einer zum Rasterwalzenumfang
gesehenen 5% groBen Stelle. Bei den Lésemittelfarben
verdunstet der Uberwiegende Teil im Ubertragungssy-
stem und nur zu einem geringen Anteil auf dem Be-
druckstoff, z. B. zu 95%, wenn nur einer 5% gro3en Stel-
le die Farbe abgenommen wird. Daraus ergibt sich eine
hohe Kostenbelastung und eine exireme Umweltbela-
stung.

[0015] Beim Flexodruck und beim Offset mit kurzem
Farbwerk, ist eine notwendige Veranderung der Farb-
filmstarke nur Gber den Wechsel der Rasterwalze még-
lich. Beim Tiefdruck durch Anderung des Zylinders.
[0016] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art und eine Vorrich-
tung zur Durchfihrung dieses Verfahrens zu schaffen
und dadurch eine gréBere Wirtschaftlichkeit insbeson-
dere durch Einsparung von Farbe und geringere Um-
weltbelastung zu erreichen.

[0017] Diese Aufgabe wird grundsatzlich durch das
Kennzeichen des Anspruches 1 geldst.

[0018] Inden Anspriichen 2bis 5 sind vorteilhafte Ver-
fahrensschritte unter Schutz gestellt.

[0019] Die Anspriche 6 bis 8 sind auf eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafBen Verfah-
rens gerichtet.

[0020] Durch das erfindungsgemafBe Verfahren wird
ein Druckverfahren geschaffen, bei dem extrem polari-
sierende Unterschiede in den Oberflachen der die Far-
be tragenden (druckenden) und der die Farbe nicht tra-
genden Abschnitten vorliegen. Dazu werden die Ab-
schnitte, die keine Farbe aufnehmen sollen, mit einem
anorganischen Polykondensat und/oder einem Hydro-
phobierungsmittel zur Oberflachenbehandlung, wel-
ches als wirksame Komponente ein Silan enthalt, bei
dem eine zumindest teilweise fluorierte organische
Gruppe Uber einen gesattigten Rest an das Silizium ge-
bunden ist, und/oder selbstvernetzende wassrige Zube-
reitungen von Perfluoralkylgruppen enthaltenden Har-
zen beschichtet, das bzw. die geeignet ist/sind, Farbe
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abzustoBen und keine Haftung zuzulassen, und zwar
im Gegensatz zu den im Niveau ahnlich liegenden
Oberflachen der Farbe und der die mittels modularer

Spriihtechnik erzeugten Farbnebel annehmenden
Schichten.
[0021] Erfindungsgeman wird also die Oberflachen-

spannung der nicht druckenden Abschnitte soweit her-
abgesetzt, daf3 die durch Spriihen aufgetragene Farbe
hier nicht angenommen bzw. abgestof3en wird.

[0022] Anorganische Polykondensate, die sich als
besonders vorteilhaft herausgestellt haben, sind in der
DE-A1 195 44 763 beschrieben. Hierbei handelt es sich
um Polykondensate, die auch die gewiinschte Flexibili-
tat aufweisen. Die genannte DE-A-1 195 44 763 ist ge-
richtet auf Polykondensate auf der Basis von einer oder
mehreren zur hydrolytischen Polykondensation befa-
higten Verbindungen der Elemente M der Hauptgrup-
pen Il bis V und der Nebengruppen Il bis |V des Peri-
odensystem der Elemente, wobei in diesen Polykon-
densaten an mindestens einen Teil der Zentralatome M
jeweils mindestens eine organische Gruppe G, die min-
destens 2 aliphatische Kohlenstoffatome aufweist, an
die jeweils mindestens ein Fluoratom gebunden ist, ent-
weder direkt Uber eines der Kohlenstoffatome oder tber
eine Verbindungsgruppe A gebunden ist.

[0023] Hydrophobierungsmittel, die sich besonders
eignen, enthalten zumindest eine Verbindung der allge-
meinen Formel

() (R-CH,CH,), SiX, A,

wobei R einen zumindest teilweise fluorierten Alkyl
oder Arylrest darstellt,

X fir Halogen oder Pseudohalogen steht oder eine
Hydroxyl- eine Amino- oder eine hydrolisierbare
Alkoxygruppe bedeutet,

A einen Alkylrest mit 1 bis 6 C-Atomen darstellt,
die Indices n, o und p in der Summe 4 ergeben, wo-
bei n und o unabhangig jeweils 1, 2 oder 3 ist und
p far O, 1 oder 2 steht.

[0024] Derartige Hydrophobierungsmittel zur Ober-
flachenbehandlung, insbesondere von Tintenstrahl-
druckképfen, sind in der WO/14958 der Firma Siemens
AG beschrieben worden. Neben zumindest einer sub-
stituierbaren Abgangsgruppe kann das Silan noch wei-
tere Alkylreste tragen. Das flr verschiedenartige Ober-
flachen geeignete Hydrophobierungsmittel wird in flis-
siger oder gasférmiger Phase auf die zu behandelnden
Oberflachen aufgebracht und erzeugt eine langanhal-
tende AbstoBwirkung auch gegenlber organischen L&-
sungsmitteln.

[0025] Die erwdhnten selbstvernetzenden wassrigen
Zubereitungen von Perfluoralkylgruppen enthaltenden
Harzen sind in der EP-A1-0694 551 der Firma Bayer AG
beschrieben, die Verwendung finden als Behandlungs-,
Schutz- und Impragniermittel fir Glas, Gesteinsmate-
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rialien, Leder, Textilien und Papier. Sie enthalten folgen-
de Bestandteile:

a) Wasser

b) Perfluoralkylgruppen enthaltende Alkoxysilan-
verbindungen der allgemeinen Formel (1)

|
RE{A—%TF—Y 10
y4

wobei

Rf eine monovalente Perfluoralkylgruppe mit 4
bis 20 Kohlenstoffatomen bedeutet.

A ein (a+1)-valenter aliphatischer, cycloalipha-
tischer, aromatischer, heterocyclischer oder
gegebenenfalls mehrere dieser Eigenschat-
ten aufweisender Rest mit bis 20 Kohlenstoff-
atomen, der gegebenenfalls 1 bis 10 Sauer-
stoff-, Stickstoff- oder Schwefelatome enthal-
ten kann

b 1 oder O

a eine Zahl von 1 bis 4, falls b = 1, und 1, falls
b=0,

X,Y,Z gleiche oder verschiedene, monovalente, ge-

gebenenfalls durch ein zwei Sauerstoffatome
unterbrochene Alkoxygruppen mit 1 bis 6
Kohlenstoffatomen, Cycloalkoxygruppen mit
6 bis 10 Kohlenstoffatomen, Aryloxygruppen
mit 6 bis 10 Kohlenstoffatomen, Alkylgruppen
mit 1 bis 6 Kohlenstoffatomen, Cycloal-
kylgruppen mit 6 bis 10 Kohlenstoffatomen
oder gegebenenfalls substituierte Arylgrup-
pen mit 6 bis 10 Kohlenstoffatomen bedeuten
mit der MaBgabe, daf3 mindestens einer die-
ser Reste flr eine Alkoxygruppe steht.

¢) Perfluoralkylgruppen enthaltende, wasserlésli-
che oder in Wasser emulgierbare oder dispergier-
bare Verbindungen herstellbar aus

¢1) einem oder mehreren Perfluoralkylgruppen
aufweisenden Sulfonamiden der allgemeinen
Formel (I1)

R1

!
RL-S0-N—H (1)

wobei
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Rl die gleiche Bedeutung wie Rf in Formel (1)

aber unabhéangig davon besitzt,

R'  Wasserstoff oder eine monovalente gegebe-
nenfalls durch 1 bis 4 Sauerstoffatome unter-
brochene Kohlerwasserstoffkette mit 1 bis 20

Kohlenstoffatomen bedeutet.

¢2) mindestens einer gegeniber 1,2-Epoxid-
gruppen reaktive Gruppen und Oxyethylen-
Einheiten aufweisende Verbindung.
¢3) mindestens einer Verbindung,
1,2-Epoxidgruppen enthalt und

c4) gegebenenfalls weiteren Verbindungen mit
gegeniber 1,2-Epoxidgruppen reaktiven Grup-
pen

welche

mit der MaB3gabe, dafl die Verbindungen c¢) 5 bis 95
Gew.-% Oxyethyleneinheiten enthalten.
d) gegebenentfalls weiteren Bestandteilen.

[0026] Um eine Direkteinfarbung der Druckform,
ohne einen Zwischenfarbtréager, wie Rasterwalze oder
Walzenstuhl, auch im Flexo- und Offsetdruck sicher zu
stellen, muf3 neben einer optimalen Farbannahme der
“farbtragenden Bildelemente" auch eine optimale Farb-
freizone der "nicht druckenden Partien" gewahrleistet
sein. Die Erfindung sieht vor, die Oberflachenspannung
der nicht druckenden Teile des Druckstockes durch die
Beschichtung mit einem flexiblen, anorganischen Poly-
kondensat und/oder einem Hydrophobierungsmittel zur
Oberflachenbehandlung, welches als wirksame Kom-
ponente ein Silan enthalt, bei dem eine zumindest teil-
weise fluorierte organische Gruppe Uber einen geséttig-
ten Rest an das Silizium gebunden ist, und/oder selbst-
vernetzende wassrige Zubereitungen von Perfluoralkyl-
gruppen enthaltenden Harzen in geringer Starke, vor-
zugsweise um 0,6 um, drastisch, vorzugsweise um
>30%, so zu verandern, daf3 eine Farbhaftung an den
beschichteten Teilen ausgeschlossen wird.

[0027] Die Erfindung siehtflr die Einfarbung eine mo-
dulare, geschwindigkeitsunabhdngige Sprihtechnik
vor, vorzugsweise in der Arbeitsbreite, die lUber einen
Farbnebel einen absolut geschlossenen Farbfilm auf
den farbtragenden Bildelementen des Druckstocks si-
cherstellt. Die Anzahl der einzusetzenden Module ist
dabei variabel. Die Module selbst sind einzeln steuer-
bar. Es geben nur die Module Farbe ab, in deren Sek-
toren Bildelemente einzufarben sind. In der Abwick-
lungsrichtung steuern Sensoren die Spriihdauer. Die
Farbintensitat wird Rechner unterstiitzt geregelt. Um
flachenhomogen einen Farbfilm auf dem Druckstock si-
cher zu stellen, ist die TropfengréBe vorzugsweise <20
pm.

[0028] Da die Rasterwalze fur den Flexodruck bei die-
ser Erfindung entfallt, entfallt auch die Abhangigkeit der
verdruckbaren KlischeepunktgréBe zur Offnungsflache
des Rasternapfes, es sind kleinste Elemente von < 1%
Flachendeckung einzufarben. Da die Rasterwalze flr
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den Flexodruck bei dieser Erfindung entfallt, entfallt
auch die Abhangigkeit zur notwendigen GréBe des Ra-
sterpunktes um eine Beschéadigung durch den Abrieb
beim Kontakt mit der Keramikschicht der Rasterwalze
zu vermeiden, es ist jede PunkigréBe ohne Beschadi-
gung einzufarben.

[0029] Dadie Rasterwalze fur den Flexodruck beidie-
ser Erfindung entfallt, entfallt auch das durch Toleran-
zen in der GréBe der Napfchenform sich ergebene un-
terschiedliche Volumen und der durch die Stege der
Néapfchenbegrenzung inhomogene Farbfilm, da bei die-
ser Erfindung die Einfarbung Uber einen Farbnebel er-
zeugende Spriihtechnik erfolgt, ist der Farbauftrag auf
der Oberflache des Druckstockes in sich véllig homo-
gen.

[0030] Da bei dieser Erfindung der Druckstock direkt
eingespriht wird, kann der Farbfilm in der Héhe um 50%
geringer gehalten werden, weil der Lésemittelanteil um
ca. 90% reduziert wird oder beim Einsatz von Festkor-
perfarben ganz entfallen.

[0031] DaderWalzenstuhlbeim langen Farbwerk des
Offsets bei dieser Erfindung entfallt, verringern sich die
Herstellungs- und Fixkosten drastisch. Dariiber hinaus
sind aufgrund dieser Erfindung weitaus kostengiinstige-
re und einfachere Farbsysteme einsetzbar mit geringe-
rer Umweltbelastung.

[0032] Durch diese Erfindung kann der Lésemittelan-
teil im Tiefdruck drastisch gesenkt werden, vorzugswei-
se um ca. 80 %, besonders dann, wenn das Rakelsy-
stem beibehalten und die tieferliegenden Bildelemente
beschichtet werden. Durch die niedrigere Oberflachen-
spannung ist eine fast vollstandige Entleerung der Napf-
chen gewahrleistet.

[0033] Die Erfindung sieht flr die beschichteten Par-
tien mit niedriger Oberflachenspannung nach dem Be-
spriuhen vor, die darauf ruhende aber nicht haftende
Farbe durch Druck und Absaugung abzunehmen und in
den Farbkreislauf wieder einzubringen.

[0034] Die Erfindung sieht fir die Beschichtung im
Flexo vor, daf3 nach dem Freilegen der Bildelemente,
vorzugsweise aus der schwarzen Ausbrenn- oder bzw.
und lichtempfindlichen Schicht des Druckstocks, diese
Stellen nach der Belichtung durch Aufbringen einer spa-
ter wieder Iésbaren Substanz abgedeckt werden. Nach
dem Tieferlegen der nicht druckenden Anteile wird die
Beschichtung darauf aufgebracht und danach die Sub-
stanz von den spéater druckenden Teilen abgenommen.
[0035] Die Erfindung sieht fir die Beschichtung im
Offset vor, daB nach dem Freilegen der Bildelemente,
vorzugsweise aus der schwarzen Ausbrenn- oder bzw.
und lichtempfindlichen Schicht des Druckstocks, diese
Stellen nach der Belichtung durch Aufbringen einer spa-
ter wieder Iésbaren Substanz abgedeckt werden. Nach
dem Freilegen der nicht druckenden Anteile wird die Be-
schichtung auf diese Stellen aufgebracht und danach
die Substanz von den spater druckenden Teilen abge-
nommen.

[0036] Die Erfindung sieht fir die Beschichtung im

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Tiefdruck beim Einsatz hochverdlnnter Lésemittelfar-
ben vor, daf3 nach dem Freilegen der Bildelemente, vor-
zugsweise aus der schwarzen Ausbrenn- oder bzw. und
lichtempfindlichen Schicht des Druckstocks, diese Stel-
len durch Aufbringen einer spater wieder I6sbaren Sub-
stanz abgedeckt werden. Nach dem Tiefer legen der
nicht druckenden Anteile wird die Beschichtung darauf
aufgebracht und danach die Substanz von den spater
druckenden Teilen abgenommen.

[0037] Bei gewissen Klischeematerialien ist es erfor-
derlich, oder zumindest vorteilhaft, die nicht druckenden
Abschnitte vor dem Uberziehen mit dem anorganischen
Polykondensat und/oder dem Hydrophobierungsmittel
und/oder den selbstvernetzenden wassrigen Zuberei-
tungen von Perfluoralkylgruppen enthaltenden Harzen,
einer Koronaoberflachen- oder Haftvermittlerbehand-
lung zu unterziehen. Beide Behandlungsverfahren sind
per se im Stand der Technik bekannt. In einer Broschire
der Firma Witco (Europa) S.A., 1217 Meyrin/Geneva,
CH, vom Juli 1997, sind entsprechende Haftvermittler
aufgefihrt.

[0038] Im folgenden wird die Erfindung und der Stand
der Technik anhand einer prinzipiellen Zeichnung naher
erlautert.
[0039] Es zeigt:
Fig. 1: eine Prinzipskizze der Arbeitsweise nach
dem Stand der Technik;

Fig. 2: eine Prinzipskizze bei der Arbeitsweise nach
der Erfindung bei Anwendung im Flexod-
ruck;

Fig. 3: eine Prinzipskizze zur Veranschaulichung
der quer zur Abwicklungsrichtung angeord-
neten unterschiedlich steuerbaren Sprih-
module;

Fig. 4: eine Teilansicht zur Veranschaulichung der
Erfindung beim Hochdruck und Flexodruck;
Fig. 5: eine Prinzipskizze zur Veranschaulichung
der Erfindung beim Flachdruck und Offset-
druck;

Fig. 6: eine Prinzipskizze zur Veranschaulichung
der Erfindung beim Tiefdruck; und

eine Prinzipskizze zur Veranschaulichung
der Erfindung bei einem anders arbeitenden
Tiefdruckverfahren.

[0040] In Fig. 1 ist der Stand der Technik dargestellt.
Die Druckfarbe mit Lésungsmittel wird mit Hilfe einer
Rasterwalze auf den Klischeezylinder aufgebracht. Ge-
druckt wird erst nachdem eine verhaltnismaBig lange
Wegstrecke fiir die Farbe auf der Rasterwalze und dem
Klischeezylinder zurliickgelegt wurde.
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[0041] Fig. 2 zeigt prinzipiell die Arbeitsweise nach
dem erfindungsgemafBen Verfahren.

[0042] Esfehltdie Rasterwalze. Die Klischeewalze ist
so vorbehandelt, daB die nicht druckenden Abschnitte
mit flexiblem anorganischen Polykondensat und/oder
einem Hydrophobierungsmittel zur Oberflachenbe-
handlung, welches als wirksame Komponente ein Silan
enthalt, bei dem eine zumindest teilweise fluorierte or-
ganische Gruppe Uber einen gesattigten Rest an das
Silizium gebunden ist, und/oder selbstvernetzende
wassrige Zubereitungen von Perfluoralkylgruppen ent-
haltenden Harzen so iberzogen wurden, daf die Ober-
flachenspannung dieser Abschnitte merklich herabge-
setzt wurde. Das Auftragen der Farbe erfolgt unmittel-
bar vor dem Eintritt in den Druckspalt zwischen Kli-
scheezylinder 1 und Gegendruckzylinder 2 mit Hilfe ei-
ner Spriiheinrichtung, die neben verschiedenen quer
zur Abwicklungsrichtung angeordneten Sprihmodulen
4 auch eine Absaugeinrichtung aufweist. Diese Absaug-
einrichtung saugt gegebenenfalls auf den nicht druk-
kenden beschichteten Abschnitten vorhandenen Farb-
nebel ab und flhrt diese Farbe wieder dem Farbkreis-
lauf zu.

[0043] Beim Betrachten der Fig. 3 wird deutlich, daB
die Spriihmodule 4 einzeln ansteuerbar sind, um nur
dort zu sprihen, wo tatachlich in Abwicklungsrichtung
Farbe erforderlich ist. Es wird also von vorneherein we-
niger Farbe nicht Uber die gesamte Breite aufgespriht.
[0044] In den Fig. 4 bis 7 ist gezeigt, wie welche Ab-
schnitte bei den unterschiedlichen Druckverfahren be-
schichtet, d.h. mit einer stark herabgesetzten Oberfla-
chenspannung versehen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren, insbesondere Tiefdruck-, Hochdruck-
und Flachdruck, bei dem die Farbe auf die drucken-
den Abschnitte eines Motivs auf dem Druckstock,
dem Druckzylinder oder dergleichen bertragen
wird, dadurch gekennzeichnet,

daB die nicht druckenden Abschnitte, die keine
Farbe aufnehmen, mit einem anorganischen
Polykondensat und/oder einem Hydrophobie-
rungsmittel zur Oberflachenbehandlung, wel-
ches als wirksame Komponente ein Silan ent-
halt, beidem eine zumindest teilweise fluorierte
organische Gruppe Uber einen geséttigten
Rest an das Silizium gebunden ist, und/oder
selbstvernetzende wassrige Zubereitungen
von Perfluoralkylgruppen enthaltenden Harzen
geringer Starke Uberzogen werden, dessen
Oberflachenspannung eine Farbhaftung ver-
hindert und

daB die Farbe auf die druckenden Abschnitte
direkt durch Sprihen Ubertragen wird.
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2.

Druckverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Oberflachenspannung der nicht
druckenden Abschnitte im Verhéalinis zu den druk-
kenden Abschnitten um mindestens 30 % durch Be-
schichtung der nicht druckenden Abschnitte mit ei-
nem anorganischen Polykondensat herabgesetzt
wird.

Druckverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal3 die Beschichtung aus dem
anorganischen Polykondesat flexibel ist.

Druckverfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die nicht druckenden Abschnitte
vor dem Uberziehen einer Koronaoberflachen- oder
Haftvermittlerbehandlung unterzogen werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

daB die beschichteten Abschnitte niedriger
Oberflachenspannung nach dem Bespriihen
durch Druckluftbeaufschlagung oder Absau-
gung gereinigt werden und

daR die entfernten Farbbestandteile dem Farb-
kreislauf wieder zugefihrt werden.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Aufspriihen
der Farbe durch quer zur Abwicklungsrichtung des
zu bedruckenden Materials angeordnete Spriihmo-
dule (4) erfolgt, die einzeln steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Sensoren vorgesehen sind, die die
Spriihdauer der Sprihmodule (4) in Abwicklungs-
richtung steuern.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Farbintensitat Rechner un-
terstitzt regelbar ist.
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