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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Druckform fir den Tiefdruck, insbesondere
Rotationstiefdruck, wobei mittels einer Laserstrahligra-
vur Napfchen in einer Gravieroberflache erzeugt wer-
den. Das Verfahren wird dadurch weitergebildet, dal}
vor der Laserstrahlgravur eine Chromschicht als Gra-
vieroberflache auf die Druckform aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer Druckform fiir den Tiefdruck

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung eine Druck-
form fir den Tiefdruck, insbesondere Rotationstief-
druck, wobei mittels einer Laserstrahlgravur Napfchen
in einer Gravieroberflache erzeugbar sind, sowie die
Verwendung einer Druckform.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Druckform fir den Tiefdruck, insbesondere
Rotationstiefdruck, wobei mittels einer Laserstrahligra-
vur Napfchen in einer Gravieroberflache erzeugt wer-
den, sowie eine Druckform fiir den Tiefdruck, insbeson-
dere Rotationstiefdruck, mit einer Gravieroberflache zur
Lasergravur von Napfchen.

[0002] Darlber hinaus betrifft die Erfindung eine Ver-
wendung einer Druckform fir den Tiefdruck, insbeson-
dere Rotationstiefdruck, wobei mittels einer Laserstrahl-
gravur Napfchen in einer Gravieroberflache erzeugbar
sind.

[0003] Druckformen fiir den Tiefdruck, auch Druckzy-
linder 6der Gravierzylinder genannt, werden vorwie-
gend in Graviervorrichtungen mittels eines Aufzeich-
nungsorgans in Form eines Gravierorgans oder mittels
eines Elektronenstrahls oder Laserstrahls hergestellt.
[0004] Eine zu reproduzierende Vorlage wird mit ei-
nem Abtastorgan punkt- und zeilenweise abgetastet,
um ein Bildsignal zu gewinnen, welches die Tonwerte
der abgetasteten Vorlage reprasentiert. Das Bildsignal
wird nach den Erfordernissen der Reproduktion, bei-
spielsweise nach einer vorgegebenen Gradationskur-
ve, Kkorrigiert und einem Rastersignal zur Erzeugung
des Druckrasters (iberlagert. Das durch die Uberlage-
rung von Bildsignal und Rastersignal gebildete Auf-
zeichnungssignal steuert das Aufzeichnungsorgan,
welches sich in axialer Richtung an dem Druckzylinder
entlang bewegt und eine Folge von im Druckraster an-
geordneten Vertiefungen oder Ausnehmungen, Napf-
chen genannt, in die Mantelflache des Druckzylinders
eingraviert. Das abtasten der Vorlage, das dem vorauf-
geflUhrten Prinzip folgt, erfolgt heutzutage in der Regel
nur noch mit elektronischer Abtastung der Vorlage. Die
durch die Abtastung gelieferten Bilddaten werden auf
einen Rechner gegeben, in dem eine programmgestiitz-
te Verarbeitung und Bearbeitung erfolgt. Der Rechner
liefert dann die Bildsignale, aufgrund derer die Napf-
chen entweder mechanisch und/oder mittels Lasergra-
vur in der Mantelflache des Druckzylinders ausgebildet
wurden. Die Tiefen bzw. Volumina der gravierten Napf-
chen bestimmen die zu druckenden Tonwerte zwischen
"Schwarz" und "Weil}", in der drucktechnischen Termi-
nologie auch mit "Tiefe" und "Licht" bezeichnet.

[0005] Firden Druckprozef’ wird der gravierte Druck-
zylinder dann in eine Tiefdruck-Rotationsmaschine ein-
gespannt.

[0006] Vor dem Druckvorgang nimmt jedes Napfchen
eine von seinem Volumen abhangige Menge an Druck-
farbe auf, die dem zu druckenden Tonwert entspricht.
Beim Druckvorgang erfolgt dann die Farbibernahme
aus den Napfchen auf das Druckmaterial.

[0007] Ein in der Praxis gebrauchlicher Tiefdruckzy-
linder besteht im allgemeinen aus einem Stahlkern, der
zusatzlich mit einer Grundkupferschicht versehen sein
kann. Auf den Stahlkern bzw. die Grundkupferschicht
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wird eine weitere Kupferschicht aufgalvanisiert, in wel-
che die Napfchen eingraviert werden. Kupfer weist auf-
grund seiner physikalischen und chemischen Eigen-
schaften gute Graviereigenschaften sowie gute Farban-
nahme und Farbabgabeeigenschaften auf, welche die
Erzeugung hochwertiger Drucke unterstitzen. Die Dik-
ke der galvanisch aufgebrachten Kupfer-Gravierober-
flache betragt ca. 100 um. AuRerdem wird die zu gra-
vierende Kupferschicht poliert, so dal} die Oberflache
mit einer definierten Mikrorauhigkeit versehen ist. An-
schlieRend wird mittels eines Diamantstichels auf elek-
tromechanische Weise die zu druckende Information
aus Bild und Schrift in die Kupferoberflache in Form ei-
nes feinen Napfchen-Rasters eingebracht.

[0008] Nachteilig bei Verwendung von Kupfer als Gra-
viermaterial ist jedoch, daf} es eine relativ geringe Harte
aufweist. Dadurch tritt beim Druckprozess in der Tief-
druck-Rotationsmaschine in Folge der mechanischen
Beanspruchung der Kupferschicht durch den Rakel mit
zunehmender Betriebsdauer Verschleil® auf, der die
Druckqualitat mindert sowie die Standzeit des Druckzy-
linders und somit die Auflagenstarke begrenzt. Um die
Verschleillfestigkeit der gravierten Kupferschicht zu
verbessern und damit die Standzeit des Druckzylinders
zu erhbhen, ist es in der Praxis Ublich, vor dem Andruck
die gravierte Kupferschicht zu entfetten und anschlie-
3end mit einer verschleilfesten Schicht aus einem ge-
genuber Kupfer harteren Metall, beispielsweise aus
Chrom, durch Aufgalvanisieren zu versehen. Bevor die
fertige Druckform in die Druckmaschine eingelegt wird,
wird die Chromoberflache poliert.

[0009] Nach dem Druck wird die Chromschicht sowie
die darunterliegende die Gravur enthaltende Kupfer-
schicht von der Druckform chemisch oder mechanisch
entfernt. Dadurch steht der Druckzylinder fiir einen neu-
en Zyklus zur Herstellung einer weiteren Druckform zur
Verfligung.

[0010] Darlber hinaus wurden beim Tiefdruck in der
Vergangenheit Druckformen mittels Atzung hergestellt,
was zu guten Resultaten gefuhrt hat. Hierbei wurde der
Druckzylinder mit einer Maskenschicht bedeckt, wobei
anschlieBend eine photographische Belichtung der
Maske Uber Filmvorlagen und das Auswaschen der
Maske und die Atzung der Kupferoberfliche mit Eisen-
chlorid erfolgte. Nachteilig waren die geringe Prozel3si-
cherheit und die nicht ausreichend gute Darstellung von
Halbténen fiir Bilder. Das Atzverfahren wurde ferner ab-
gewandelt, indem die Maskenschicht mit einem Laser-
strahl belichtet wurde. Dieses modifizierte Verfahren
war nicht nur aufwendig und teuer, sondern hatte auch
die Nachteile des Atzverfahrens, daR die Halbténe fir
Bilder schlecht dargestellt werden konnten.

[0011] Weiterhin ist bekannt, zur Erzeugung der
Napfchen auf einem Druckzylinder das in der Material-
bearbeitung angewendete Elektronenstrahlgravurver-
fahren einzusetzen, das wegen der hohen Energie des
Elekronenstrahls und der enormen Prazision bezuglich
der Strahlablenkung und Strahlgeometrie sehr gute Re-
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sultate gezeigt hatte. Die Napfchen werden hierbei in
die Kupferschicht mit einem Elektronenstrahl hoher Lei-
stungsdichte mit hoher Geschwindigkeit geschossen.
Wegen des groRen Aufwandes und der hohen Investi-
tionskosten fiir eine Elektronenstrahl-Graviermaschine
wurde die Elektronenstrahlgravur in der Praxis bisher
nicht fur die Gravur von Kupferzylindern fir den Tief-
druck eingesetzt, sondern nur in der Stahlindustrie zur
Oberflachengravur von sogenannten Texturwalzen fir
die Blechherstellung, mit denen Texturen in die Bleche
gewalzt werden.

[0012] Ferner wurde versucht, Laser flr die Tief-
druckgravur einzusetzen, um die Druckzylinder mit ei-
ner aufleren Kupferschicht mittels eines Lasers zu gra-
vieren. Da Kupfer aber fir Laserstrahlung ein sehr guter
Reflektor ist, sind sehr grof3e Leistungen und insbeson-
dere sehr hohe Leistungsdichten der zu verwendenden
Laser erforderlich, um das Kupfer aufzuschmelzen. Um
dieses Problem zu l6sen, wurde vorgeschlagen, die
Kupferschicht, die die Gravur enthalt, durch eine Zink-
schicht zu ersetzen. Die Napfchen werden hierbei mit
einem Laserstrahl in eine Zinkschicht geschossen. Die
Laserstrahlgravur von Zink erfordert insgesamt weniger
Strahlleistung als bei Kupfer. Ein wesentlicher Nachteil
dieser Verfahren besteht darin, daf® Zink deutlich wei-
cher als Kupfer ist und als Oberflichenmaterial fir
Druckzylinder nicht geeignet ist. Ein Druckzylinder mit
einer Gravieroberflache aus Zink erreicht daher nicht
annahernd eine so lange Standzeit im Druck, wie ein
Druckzylinder mit einer Oberflache aus Kupfer. Druck-
formen mit Zinkoberflachen sind deshalb fir hohe Auf-
lagen nicht geeignet.

[0013] Um die Standzeit eines Druckzylinders mit ei-
ner Zinkoberflache zu erhéhen, wurde vorgeschlagen,
die Zinkoberflache nach der Gravur zu verchromen. Al-
lerdings wird in der Fachwelt angenommen, daf damit
nicht die Standzeiten realisiert werden, die bei normalen
Kupferzylindern erreicht werden. Des weiteren besteht
das Problem, daRR Chrom auf Zink nicht so gut haftet wie
auf Kupfer, so daf3 die Kombination einer Zink- mit einer
Chromgalvanik sehr kompliziert ist. Daher ist es nétig,
weitere Verfahrensschritte einzufiihren. Neben der
schwierigen Handhabung von Zink stellt die Entsorgung
insbesondere in der Kombination mit Chrom ein weite-
res Problem dar.

[0014] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren
zur Herstellung einer Druckform sowie eine Druckform
bereitzustellen, so dal} dauerhaft gute Druckergebnisse
im Tiefdruck erzielt werden, wobei die Druckform ein-
fach herzustellen sein soll und der Aufwand hierfiir mog-
lichst gering gehalten werden soll und die Druckform fur
die Gravur mittels Laserstrahl geeignet sein soll.
[0015] Gelbst wird die Aufgabe der Erfindung gemaf
dem Verfahren dadurch, daB3 vor der Laserstrahlgravur
eine Chromschicht als Gravieroberflache auf die Druck-
form aufgebracht wird.

[0016] Der Vorteil der erfindungsgemaflen Losung
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besteht im wesentlichen darin, da anstelle der bishe-
rigen Gravieroberflache aus Kupfer eine Gravierober-
flache aus Chrom oder einer Chromlegierung verwen-
det wird. Es hat sich iberraschenderweise herausge-
stellt, daR bei einer Laserstrahlgravur einer Chrom-
schicht Napfchen mit einer héheren Effizienz als bei ei-
ner Kupferschicht erzeugt werden, obwohl die thermo-
dynamischen Daten von Chrom im Vergleich zu Kupfer
dies Uberhaupt nicht erwarten lieBen. Bei der Laser-
strahlgravur erfolgt die Entstehung der Napfchen durch
einen schmelzflissigartigen Abtrag. Fir die Napfchen-
erzeugung mull das entsprechende Metallvolumen
durch den Laserstrahl auf die Schmelztemperatur er-
hitzt werden und die Warmemenge zum Phasenuber-
gang in die Schmelze aufgebracht werden, um anschlie-
Rend die Schmelze aus dem entstehenden Napfchen in
der Gravieroberflache auszutreiben. Der Schmelzpunkt
von Kupfer betragt ca. 1083°C. Der Schmelzpunkt von
Chrom liegt bei 1890°C. Aus den thermodynamischen
Daten fir Kupfer und Chrom ergibt sich, dal zum
Schmelzen von 1 cm3 Metall bei Kupfer eine Energie
von 5,515 kJ und bei Chrom eine Energie von 8,698 kJ
aufzubringen ist. Die héhere Effizienz bei Chrom ergibt
sich aufgrund der h6heren Absorption bei Laserstrahlen
in Abhangigkeit der verwendeten Laserstrahlung. Ins-
gesamt wird durch die erfindungsgemafle Losung der
Herstellungsprozel fir Tiefdruckzylinder erheblich ver-
bessert und vereinfacht, da mit der erfindungsgemafien
Druckform eine hohe Standzeit im Druck auf Grund der
harten Eigenschaften von Chrom erreicht wird. Eine
weitere Verstarkung der Chromschicht wie z.B. bei Kup-
fer ist daher nicht nétig; so dal® weitere Behandlungs-
prozesse der Gravieroberflache nach der Gravur der
Napfchen entfallen. Nach Fertigstellung der Gravur mit-
tels Laserstrahlen kann somit die Druckform sofort und
unmittelbar in die Druckmaschine eingesetzt werden,
und zwar nach einem ggf. vorgeschalteten Entgratungs-
vorgang. Prinzipiell kann die Entgratung schon bei der
Lasergravur erfolgen. Somit wird insgesamt die Produk-
tionszeit fur die Erstellung einer Druckform bzw. eines
Druckzylinders erheblich verkurzt.

[0017] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung wird die Chromschicht galvanisch aufge-
bracht. Die Aufgalvanisierung erfolgt in der Regel auf
einen zylindrischen Stahlkern, dessen Mantelflache zu-
satzlich mit einer Grundkupferschicht versehen sein
kann. Durch Galvanisation wird auf den Stahlkern bzw.
auf die Grundkupferschicht eine Schicht aus Chrom
oder einer Chromlegierung mit einer vorbestimmten
Dicke z.B. von ca. 25 um aufgetragen. Eine bekannte
Chromlegierung ist die Chrom-Vanadium-Legierung.
[0018] Dazu ist vorteilhaft vorgesehen, dal die
Chromschicht mit einer vorbestimmten Rauhigkeit, ins-
besondere Mikrorauhigkeit, versehen wird. Durch diese
Oberflachenbehandlung werden geringe Oberflachen-
fehler beseitigt.

[0019] Bevorzugterweise wird die Rauhigkeit mittels
Polieren und/oder Schleifen erzeugt.
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[0020] Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung des
Verfahrens wird nach der Gravur die Druckform in eine
Druckmaschine, insbesondere Rotationsdruckmaschi-
ne eingelegt, um Druckmaterial zu bedrucken. Um die
Druckform nach dem Druck wieder verwenden zu kén-
nen, wird nach dem Druck die Chromschicht von der
Druckform wenigstens teilweise entfernt, so dal die
Druckform, insbesondere der Druckzylinder, fir einen
neuen Herstellungszyklus der Druckform mehrfach zur
Verfligung steht. Die Entfernung der Chromschicht kann
insbesondere auf chemische bzw. mechanische Weise
erfolgen.

[0021] Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine
Druckform fiir den Tiefdruck, insbesondere Rotations-
tiefdruck, mit einer Gravieroberflache zur Laserstahl-
gravur von Napfchen, die erhaltlich ist durch Ausfiihrung
mindestens eines Verfahrenschrittes des voranstehend
beschriebenen Verfahrens. Die Vorteile, die durch die
erfindungsgeméafe Druckform erreicht werden, ent-
sprechen im wesentlichen den Vorteilen, die oben im
Zusammenhang mit der erfindungsgemaRen Verfah-
renslésung genannt worden sind.

[0022] Des weiteren wird die Aufgabe geldst, durch
die Verwendung einer Druckform fiir den Tiefdruck, ins-
besondere Rotationstiefdruck, wobei mittels einer La-
serstrahlgravur Napfchen in einer Gravieroberflache er-
zeugbar sind, die dadurch weit gebildet ist, dal eine
Chromschicht als Gravieroberflache ausgebildet ist.
[0023] Insbesondere wird die Chromschicht galva-
nisch auf die Druckform aufgebracht.

[0024] AuRerdem ist vorgesehen, dall die Chrom-
schicht mit einer vorbestimmten Rauhigkeit, insbeson-
dere Mikrorauhigkeit, versehen wird. Insbesondere wird
die Rauhigkeit mittels Polieren und/oder Schleifen er-
zeugt.

[0025] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung wird
vorgeschlagen, da® nach der Gravur die Druckform in
eine Druckmaschine, insbesondere Rotationsdruckma-
schine, eingelegt wird.

[0026] Weiterhin wird bevorzugterweise nach dem
Druck die Chromschicht von der Druckform wenigstens
teilweise entfernt. Die Vorteile der erfindungsgemafien
Verwendung der Druckform ergeben sich aus den vor-
anstehend genannten Vorteilen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Druckform fiir den
Tiefdruck, insbesondere fiir den Rotationstiefdruck,
wobei mittels einer Laserstrahlgravur Népfchen in
einer Gravieroberflache erzeugt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB vor der Laserstrahlgravur ei-
ne Chromschicht als Gravieroberflaiche auf die
Druckform aufgebracht wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Chromschicht galvanisch aufge-
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10.

1.

12

13.

bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Chromschicht mit einer vor-
bestimmten Rauhigkeit, insbesondere Mikrorauhig-
keit, versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rauhigkeit mittels Polieren oder
Schleifen erzeugt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR nach
der Laserstrahigravur die Druckform in eine Druck-
maschine, insbesondere Rotationsdruckmaschine,
eingelegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR nach
dem Druck mittels der Druckform die Chromschicht
von der Druckform entfernt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB mit ei-
ner Mehrzahl von Laserstrahlen gleichzeitig und/
oder hintereinander der Graviervorgang ausgefuhrt
wird.

Druckform fur den Tiefdruck; insbesondere Rotati-
onstiefdruck, mit einer Gravieroberflache zur Laser-
strahlgravur von Napfchen, erhaltlich durch Ausfiih-
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 6.

Verwendung einer Druckform fiir den Tiefdruck, ins-
besondere Rotationstiefdruck, wobei mittels einer
Laserstrahlgravur Napfchen in einer Gravierober-
flache erzeugt werden, daurch gekennzeichnet,
dald eine Chromschicht als Gravieroberflache aus-
gebildet ist.

Verwendung einer Druckform nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Chromschicht gal-
vanisch auf die Druckschicht aufgebracht wird.

Verwendung einer Druckform nach Anspruch 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, daR die
Chromschicht mit einer vorbestimmten Rauhigkeit,
insbesondere Mikrorauhigkeit, versehen wird.

Verwendung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rauhigkeit mittels Polieren und/
oder Schleifen erzeugt wird.

Verwendung einer Druckform nach einem oder
mehreren der Anspriche 9 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daR nach der Gravur die Druckform
in eine Druckmaschine, insbesondere Rotations-
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druckmaschine, eingelegt wird.

Verwendung einer Druckform nach einem oder
mehreren der Anspriche 9 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB nach dem Druck mittels der
Druckform die Chromschicht von der Druckform
wenigstens teilweise entfernt wird.
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