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(57)  Druckform fiir Druckverfahren mit einer Trager-
schicht, einer farb- oder lackibertragenden Druck-
schicht und einer sich zwischen der Tragerschicht und
der Druckschicht befindlichen Zwischenschicht, wobei
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schenschicht und eine untere Zwischenschicht spaltet
unter Erhalt einer Verbindung zwischen der unteren
Zwischenschicht und der Tragerschicht und einer Ver-
bindung zwischen der oberen Zwischenschicht und der
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der vorliegenden Patentanmel-
dung ist eine Druckform fiir Druckverfahren, ein Verfah-
ren zur Herstellung der Druckform, die Verwendung die-
ser Druckform sowie ein Arbeitsverfahren unter Einsatz
der Druckform.

[0002] In Druckverfahren werden haufig Druckformen
verwendet, bei denen die druckenden Teile gegenliber
den nicht druckenden Teilen erhéht sind.

[0003] Selbst moderne Offsetdruckmaschinen wer-
den zunehmend mit zuséatzlichen Lackierwerken ausge-
ristet, welche statt im Offsetverfahren im Hochdruck-
verfahren unterschiedliche Farben oder Lacke auf
Drucktrager applizieren kénnen. Allgemein bestehen
Hochdruckformen aus einem zweischichtigen Aufbau,
d.h. aus einer Tragerschicht und einer darauf befindli-
chen farb- oder lackUlbertragenden Schicht, die auch als
funktionelle Schicht bezeichnet wird.

[0004] Die Tragerschicht kann eine Metall- oder
Kunststofffolie sein, die der Druckform eine gewisse
Stabilitat gibt, wahrend die farb- oder lackibertragende
Schicht meist ein Polymer ist, das mit geeigneten Mitteln
entfernt werden kann. Anfanglich wurden Gummidruck-
ttcher fir diesen Zweck bis zur nachsten Gewebelage
geschnitten und die dariber liegende Gummischicht
entfernt. Dieser Vorgang wird "Strippen" genannt. Mit
zunehmenden Anforderungen, insbesondere auch an
Druckprodukte mit ausgesparten Lackierungen, wurden
spezielle Lackierplatten angeboten. Die farb- oder lack-
Ubertragende Schicht wird durch chemische oder me-
chanische Prozesse entfernt, um die nicht druckenden
Teile der Form zu bestimmen. Dabei kann zum einen
eine mechanische Entfernung eingesetzt werden, bei
der Messer oder Ahlen verwendet werden, mit der die
obere Schicht angeritzt wird und dann gestrippt wird.
[0005] Alternativ dazu sind auch Verfahren bekannt,
bei denen es sich bei der funktionellen, farb- oder lack-
Ubertragenden Schicht um ein photopolymerisierbares
Harz handelt, das an den Stellen, an den keine Ausspa-
rungen vorhanden sind, durch Lichteinstrahlung poly-
merisiert und ausgehéartet wird und hinterher die nicht
polymerisierten Bereiche chemisch herausgeldst wer-
den.

[0006] Fur die mechanische Entfernung (das Strip-
pen) werden unterschiedliche Anforderungen an die
Verbundhaftung zwischen funktioneller Schicht und Tra-
gerschicht gestellt. Um die mechanische Entfernung zu
erleichtern, ist es wiinschenswert, dass die Haftung
moglichst gering ist. Eine hohe Haftung der verbleiben-
den Schicht ist jedoch notwendig fiir eine hohe Auflage-
stabilitat in der Druck- und Lackiermaschine. Ublicher-
weise erhalt man daher entweder eine gute Strippbar-
keit und nimmt dafiir Nachteile bei der Auflagenstabilitat
in Kauf oder erhalt eine gute Verbundhaftung und hohe
Auflagenstabilitat, dabei jedoch Probleme beim Strip-
pen.

[0007] In einem System, bei dem die Haftfestigkeit
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zwischen den beiden Schichten durch einen Kleber
oder ahnliches eingestellt wird, ist ein zufriedenstellen-
der Kompromiss kaum zu realisieren, da die Haftmittel
dazu neigen, ihre Haftfestigkeit unter externen Einflis-
sen stark zu verandern. Zu solchen Einflissen zahlen
unter anderem Druck, Feuchtigkeit, Warme und ange-
wandte Scherkréfte.

[0008] In einem bekannten Verfahren (STRIP-PLATE
der Firma Nessmann) werden diese Probleme dadurch
geldst, dass der Verbund anfénglich eine schwache
Haftung und damit eine gute Strippbarkeit aufweist und
nach dem Strippen durch Warmehartung eine weitere
Aushartung des Haftmittels erreicht wird und die dann
erhaltene hohen Haftkrafte hohe Auflagen ermdglichen.
Dieser zeitaufwendige zusatzliche Zwischenschritt fihrt
damit zu Verzégerungen im Druckvorbereitungspro-
zess.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es
daher, eine Druckform zur Verfiigung zu stellen, die die
vorgenannten Probleme des Standes der Technik Giber-
windet.

[0010] Geldst wird die Aufgabe durch eine Druckform
fur Druckverfahren mit einer Tragerschicht, einer farb-
oder lackubertragenden Druckschicht und einer sich
zwischen der Tragerschicht und der Druckschicht be-
findlichen Zwischenschicht, wobei sich die Zwischen-
schicht beim Strippen in eine obere Zwischenschicht
und eine untere Zwischenschicht spaltet unter Erhalt ei-
ner Verbindung zwischen der unteren Zwischenschicht
und der Tragerschicht und einer Verbindung zwischen
der oberen Zwischenschicht und der Druckschicht.
[0011] "Strippen" bedeutet ein Verfahren, bei dem die
eingeschnittene Druckschicht mechanisch entfernt
wird.

[0012] Die DE 30 27 549 C2 beschreibt ein zusam-
mendrickbares Druckelement mit einer zusammen-
driickbaren Schicht aus geschaumtem Gummi. Ein Auf-
bau, bei dem die Zwischenschicht unter Erhalt der Ver-
bindung mit der Tragerschicht und der Druckschicht in
sich reif3t, ist nicht beschrieben.

[0013] DE 689 19 783 T2 beschreibt ein elastisches,
zusammendrickbares Drucktuch mit einer zusammen-
driickbaren Schicht. Im Zusammenhang mit einer nicht
kompressiblen Schicht wirkt sich dies positiv auf die
Bahnzufuhreigenschaften des Gummidrucktuches aus.
Ein ReilRen innerhalb der kompressiblen Schicht unter
Erhalt der Verbindung zu den Nachbarschichten ist nicht
beschrieben.

[0014] Geeignete Materialien fiir die Tragerschicht
sind die Ublicherweise fur Tragerschichten verwendeten
Materialien, insbesondere Kunststoff- und Metallfolien.
Besonders geeignet sind Tragerschichten aus Alumini-
um, Kupfer, Edelstahl oder Polyester.

[0015] Die Zwischenschicht muss so gewahltwerden,
dass sie innerlich reiRen kann. Hierfiir eignen sind ins-
besondere Zwischenschichten aus geschaumten oder
perforierten Kunststoffen. Durch die Schaumung bzw.
Perforierung entstehen Schichten, die aufgrund der ge-
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ringeren Kontaktflichen in sich selbst reiRen kénnen,
sich also in zwei Schichten spalten. Geeignete Zwi-
schenschichten sind beispielsweise geschdumte Poly-
urethane, Polyolefine, wie Polyethylen, Polystyrole, Po-
lyvinylchloride sowie deren Mischpolymerisate, naturli-
che oder synthetische Kautschuke sowie Mischung der
vorgenannten.

[0016] Statt einer Perforierung oder Schaumung kén-
nen auch Fillstoffe verwendet werden. Geeignete Full-
stoffe sind z.B. Russ, Tonerde, Silikate und Mischungen
aus diesen.

[0017] Geeignete Polymere flr Fillstoff gefillte Zwi-
schenschichten sind Polyurethane, Polyolefine, Poly-
styrole, Polyvinylchloride sowie deren Mischpolymeri-
sate, natlrliche oder synthetische Kautschuke sowie
Mischungen der vorgenannten.

[0018] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung der erfindungsgemafen Druckform.
Hierzu kann entweder die Zwischenschicht zunachst
bahnférmig hergestellt und mit der Tragerschicht lami-
niert werden oder die Zwischenschicht durch Beschich-
ten auf die Tragerschicht aufgebracht werden und da-
nach entweder die Druckschicht zundchst bahnférmig
hergestellt und mit der Zwischenschicht laminiert wer-
den oder die Druckschicht durch Beschichten auf die
Zwischenschicht aufgebracht werden.

[0019] Gegenstand der Erfindung ist auch die Ver-
wendung der erfindungsgemafen Druckformen in ei-
nem Druckverfahren.

[0020] Weiterhin Gegenstand der Erfindung ist ein
Verfahren zur Vorbereitung einer Druckform, wobei die
Druckform mit einem Schneidwerkzeug so geschnitten
wird, dass zumindest die Druckschicht, nicht jedoch die
Tragerschicht durchtrennt wird und anschlielend die
Druckschicht in den ausgeschnittenen Bereichen me-
chanisch entfernt wird.

[0021] Einweiterer Gegenstand der Erfindung st eine
Druckform fir Druckverfahren mit einer Tragerschicht,
bei der stellenweise die Druckschicht zusammen mit der
oberen Zwischenschicht entfernt ist.

[0022] Figur 1 zeigt eine Tragerschicht 1, auf der sich
eine Zwischenschicht 3 befindet, auf der sich wiederum
eine farb- oder lacklbertragende Druckschicht 2 befin-
det. Bevorzugt weist die Zwischenschicht 3 geschlos-
sene oder offene Poren auf, da solche Schichten eine
fur den Lackiervorgang vorteilhafte Kompressibilitat
aufweisen. Der Verbund zwischen der Tragerschicht 1
und der Zwischenschicht 3 ist fest, ebenso der Verbund
zwischen der Druckschicht 2 und der Zwischenschicht
3. In sich ist die Zwischenschicht jedoch so, dass sie bei
einer ausreichenden Abzugskraftin sich selbst rei3t. Ein
bevorzugter Bereich liegt bei einer Abzugskraft von 1
bis 10 N/cm, noch mehr bevorzugt 4 bis 8 N/cm. Auf
diesem Weg muss die Haftfestigkeit zwischen den
Schichten 1 und 3 bzw. 3 und 2 nicht genau eingestellt
werden, sondern kann Uber einen gré3eren Bereich va-
riieren, solange sie deutlich groRer ist als die innere Fe-
stigkeit (Abzugskraft) der Zwischenschicht. Geeignete
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Hartfestigkeiten zwischen Tragerschicht und Zwischen-
schicht bzw. Druckschicht und Zwischenschicht liegen
héher als die Abzugskraft, die zu einem Reif3en der Zwi-
schenschicht in sich selbst fiihrt. Bevorzugt liegen die
Haftfestigkeiten so, dass erst Abzugskrafte von mehr
als 10 N/cm zu einer Zerstérung der Verbindung fiihrt.
Beim Strippen trennt sich die Zwischenschicht in sich,
ohne dass eine Trennung an den Grenzflachen zu den
Schichten 1 bzw. 2 stattfindet, sondern dass sich die
Zwischenschichten in eine Zwischenschicht 3a und 3b
spaltet.

[0023] Figur 2 zeigt das Ergebnis des Strippens der
erfindungsgemafen Druckform. Die Zwischenschicht 3
hat sich in eine Zwischenschicht 3a und 3b gespaltet,
wobei die Zwischenschicht 3b mit der Tragerschicht 1
und die Zwischenschicht 3a mit der Druckschicht 2 fest-
verbunden bleiben.

[0024] Die erfindungsgemafe Vorrichtung wird durch
die folgenden Beispiele naher erlautert.

Beispiel 1

[0025] Auf eine mafistabile 0,30 mm dicke Polyester-
folie wird zunachst eine Haftprimerbeschichtung aufge-
bracht. Darauf wird eine 0,30 mm dicke, mit einem Treib-
mittel versetzte Polyurethan-Masse gegossen, welche
beim Trocknungsprozess einen geschlossenporigen,
gut haftenden Schaum ergibt. Auf diese porése Zwi-
schenschicht wird ein Haftkleber appliziert und nach
Ablliften des Ld&sungsmittels eine 0,55 mm dicke
PVC-Folie als funktionelle Schicht auflaminiert.

Beispiel 2

[0026] Auf eine 0,30 mm dicke Aluminiumfolie wird
ein Haftkleber appliziert und nach Abliften des Lo6-
sungsmittels eine 0,30 mm Polyethylen-Schaumfolie
als porése Zwischenschicht auflaminiert.

[0027] Auf diese porése Zwischenschicht wird ein
EPDM-Elastomer als funktionelle Schicht aus einer To-
luol-Lésung im Streichverfahren bis zu einer Dicke von
0,55 mm aufgegossen.

Beispiel 3

[0028] Auf eine mafistabile 0,30 mm dicke Polyester-
folie wird eine 20%ige Lésung eines Copolymerisates
aus Vinylacetat und Maleinsdureanhydrid in 6 Teilen
Aceton und 3 Teilen MEK, der ein 3%iger Zusatz von
Silikagel beigefuigt wird, aufgegossen. Nach dem AblUf-
ten des Lésungsmittelgemisches entsteht eine 0,10 mm
dicke Zwischenschicht. Auf diese Zwischenschicht wird
mittels Extrusionsbeschichtung eine fest haftende 0,7
mm dicke Polyolefinschicht als funktionelle Schicht auf-
extrudiert.
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Beispiel 4

[0029] Eine 250 um dicke PET-Tragerfolie wird zu-
nachst mit einer 50 um GummiHaftmittelschicht be-
schichtet. Das 400 um dicke Elastomer wird in einer AU-
MA aufgebracht und bei 150°C so vulkanisiert, dass ein
fester Verbund zwischen Tragerschicht und Zwischen-
schicht entsteht. Mittels Lasergravur wird auf der Zwi-
schenschicht ein dreidimensionaler Materialabtrag vor-
genommen, so dass ein 60er Lochraster entsteht. Auf
die so durch Rasterung geschwachte Elastomerschicht
wird eine 700 um dicke PVC-Folie als funktionelle
Schicht mittels eines Zweikomponentenklebers aufla-
miniert.

[0030] In allen vier Beispielen liegt die im Prufgerat
fur Striphaftung ZWICK 1120 der Fa. Zwick Materialpri-
fung gemessene Abzugskraft zwischen 4 und 8 N/cm.

Patentanspriiche

1. Druckform fur Druckverfahren mit einer Trager-
schicht (1), einer farb- oder lackibertragenden
Druckschicht (2) und einer sich zwischen der Tra-
gerschicht (1) und der Druckschicht (2) befindlichen
Zwischenschicht (3), dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Zwischenschicht (3) beim Strippen in
eine obere Zwischenschicht (3a) und eine untere
Zwischenschicht (3b) spaltet unter Erhalt einer Ver-
bindung zwischen der unteren Zwischenschicht
(3b) und der Tragerschicht (1) und einer Verbindung
zwischen der oberen Zwischenschicht (3a) und der
Druckschicht (2).

2. Druckform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerschicht (1) eine Kunst-
stoff- oder Metallfolie ist.

3. Druckform nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerschicht aus Aluminium,
Kupfer, Edelstahl oder Polyester besteht.

4. Druckform nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenschicht (3) aus geschdumtem oder perforier-
tem Kunststoff besteht, insbesondere ausgewahit
aus der Gruppe geschaumter Polyurethane, Poly-
olefine, wie Polyethylen, Poylstyrole, Polyvinylchlo-
ride sowie deren Mischpolymerisaten, natirlichen
oder synthetischen Kautschuke oder Mischungen
der vorgenannten.

5. Druckform nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenschicht (3) aus einem fiillstoffhaltigem Poly-
mer besteht, inbesondere mit einem Fllstoff aus-
gewahlt aus Russ, Tonerde, Silikate und Mischun-
gen aus diesen.
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6.

10.

Druckform nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Polymer ausgewahlt wird aus
der Gruppe Polyurethane, Polyolefine, Polystyrole,
Polyvinylchloride sowie deren Mischpolymerisaten,
natirliche oder synthetische Kautschuke und Mi-
schungen der vorgenannten.

Verfahren zur Herstellung einer Druckform nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass entweder

e die Zwischenschicht (3) zunachst bahnférmig
hergestellt wird und mit der Tragerschicht (1)
laminiert wird
oder

* die Zwischenschicht (3) durch Beschichten auf
die Tragerschicht (1) aufgebracht wird
und danach entweder

* die Druckschicht (2) zunachst bahnférmig her-
gestellt und mit der Zwischenschicht (3) lami-
niert wird
oder

* die Druckschicht (2) durch Beschichten auf die
Zwischenschicht (3) aufgebracht wird.

Verwendung einer Druckform gemafR mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 6 in einem Druckverfah-
ren.

Verfahren zur Vorbereitung einer Druckform nach
einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckform mit einem Schneid-
werkzeug so geschnitten wird, dass zumindest die
Druckschicht (2), nicht jedoch die Tragerschicht (1)
durchtrennt wird und anschlieBend die Druck-
schicht (2) in den ausgeschnittenen Bereichen me-
chanisch entfernt wird.

Druckform nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass in Teilbe-
reichen die Druckschicht (2) zusammen mit der
oberen Zwischenschicht (3a) entfernt (gestrippt)
wurde.
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