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(54)  Aluminiumcarbidfreie Aluminiumlegierung
(57)  Die Erfindung betrifft eine Aluminiumlegierung
zur Herstellung eines Aluminiumbandes fur lithographi-
sche Druckplattentrager, ein Verfahren zur Herstellung
einer Aluminiumlegierung fur lithographische Druckplat-
tentrager, bei welchem bei der Herstellung der Alumini-
umlegierung nach der Elektrolyse des Aluminiumoxids
das flissige Aluminium bis zum Gief3en der Aluminium-
legierung einer Mehrzahl von Reinigungsschritten zuge-
fihrt wird, sowie ein Aluminiumband fiir lithographische
Druckplattentrager und eine entsprechende Verwen-
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dung des Aluminiumbandes fiir lithographische Druck-
plattentrager. Die Aufgabe, eine Aluminiumlegierung zur
Herstellung eines Aluminiumbandes fir lithographische
Druckplattentrager und ein entsprechendes Aluminium-
band fiir lithographische Druckplattentrager zur Verfii-
gung zu stellen, aus welcher bzw. mit welchem lithogra-
phische Druckplattentréager hergestellt werden kénnen,
die den Einsatz von nahezu gasdichten Beschichtungen
ermoglichen, wird dadurch gel6st, dass die Aluminium-
legierung einen Aluminiumcarbidgehalt von kleiner 10
ppm, vorzugsweise kleiner 1 ppm, aufweist.

e
~

Fig. 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 820 866 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aluminiumlegierung
zur Herstellung eines Aluminiumbandes fur lithographi-
sche Druckplattentrager, ein Verfahren zur Herstellung
einer Aluminiumlegierung fur lithographische Druckplat-
tentrager, bei welchem bei der Herstellung der Alumini-
umlegierung nach der Elektrolyse des Aluminiumoxids
das flussige Aluminium einer Mehrzahl von Reinigungs-
schritten zugeflihrt wird sowie ein Aluminiumband fir li-
thographische Druckplattentréger und eine entspre-
chende Verwendung des Aluminiumbandes fir lithogra-
phische Druckplattentrager.

[0002] Druckplattentrager fiir den lithographischen
Druck aus einer Aluminiumlegierung miissen zu deren
Eignung fir die heutige Drucktechnik sehr hohe Anfor-
derungen erflllen. Einerseits muss der aus einem Alu-
miniumband hergestellte Druckplattentrdger homogen
aufgeraut werden kdnnen, wobei mechanische, chemi-
sche und elektrochemische Aufrauverfahren sowie de-
ren Kombination angewendet werden. Andererseits wer-
dendie Druckplatten nach dem Belichten und Entwickeln
haufig einem Einbrennvorgang zwischen 220 bis 300 °C
bei einer Glihzeit von 3 bis 10 min. unterzogen, um die
aufgebrachte Fotoschicht auszuharten. Einerseits sind
zur Erflllung des Anforderungsprofils verschieden Alu-
miniumlegierungen entwickelt worden. Andererseits
wurden Weiterentwicklungen im Bereich der Beschich-
tungen der Druckplattentrager durchgefiihrt, welche die
Standfestigkeit der Druckplattentrager beim Drucken
und damit deren Lebensdauer weiter zu verbessern sol-
len.

[0003] Gute Ergebnisse haben neuartige Beschich-
tungen erzielt, die nahezu gasdicht sind. Allerdings nei-
gen die Druckplattentrager, hergestellt aus den bisher
zur Verfligung stehenden Aluminiumlegierungen, zur
Blasenbildung zwischen dem Druckplattentrager und der
Beschichtung. Diese Blasenbildung fihrt dann
schlief3lich zum Reien der Beschichtung und damit zum
Ausfall der Druckplatte.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Aluminiumlegierung
zur Herstellung eines Aluminiumbandes fir lithographi-
sche Druckplattentréager und ein entsprechendes Alumi-
niumband fir lithographische Druckplattentrager zur
Verfligung zu stellen, aus welcher bzw. mit welchem li-
thographische Druckplattentrager hergestellt werden
kénnen, die den Einsatz von nahezu gasdichten Be-
schichtungen ermdglichen. Daneben liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner entsprechenden Aluminiumlegierung sowie eine vor-
teilhafte Verwendung des Aluminiumbandes fir lithogra-
phische Druckplattentréager vorzuschlagen.

[0005] GemaR einerersten Lehre der vorliegenden Er-
findung wird die oben aufgezeigte Aufgabe dadurch ge-
I6st, dass die Aluminiumlegierung einen Aluminiumcar-
bidgehalt von kleiner 10 ppm, vorzugsweise kleiner 1
ppm, aufweist. Es hat sich tiberraschenderweise heraus-
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gestellt, dass Druckplattentrager, welche aus einer Alu-
miniumlegierung mit entsprechend geringem Alumini-
umcarbidgehalten hergestellt worden sind, den Einsatz
von gasdichten Beschichtungen zulassen, da die Bla-
senbildung auflerst gering ist. Es wird vermutet, dass
geringste Spuren von Aluminiumcarbid (Al,C3) und des-
sen Reaktion mit Feuchtigkeit unter Bildung von Methan-
gas zur Blasenbildung unter den gasdichten Beschich-
tungen fiihrt. Uberraschenderweise wurde festgestellt,
dass insbesondere die Zusammensetzung der Alumini-
umlegierung des Druckplattentragers eine wichtige Rolle
bei der Blasenbildung spielt, obwohl man bisher davon
ausgegangen war, dass es sich im Wesentlichen um ei-
nen durch die Oberflache der Druckplattentrager ver-
suchtes Phanomen handelt. Bisherige Aluminiumlegie-
rungen wurden daher nicht auf einen moglichst geringen
Aluminiumcarbidgehalt optimiert. Es zeigt sich jedoch,
dass bereits bei einem Aluminiumcarbidgehalt von we-
niger als 10 ppm die Blasenbildung deutlich zurtick geht
und entsprechende Aluminiumlegierungen zur Herstel-
lung geeigneter Druckplattentrdger verwendbar sind.
Vorzugsweise wird der Aluminiumcarbidgehalt der erfin-
dungsgemafen Aluminiumlegierung auf kleiner als 1
ppm eingestellt, so dass eine Blasenbildung bei gasdich-
ter Beschichtung des Druckplattentragers verhindert
wird.

[0006] Um die weiteren, an einen lithografischen
Druckplattentrager gestellten mechanischen, chemi-
schen bzw. elektrochemischen Anforderungen zu ge-
wahrleisten, entspricht die weitere Zusammensetzung
der Aluminiumlegierung vorzugsweise einer Aluminium-
legierung vom Typ AA1xxx, AA3xxx, AA8xxx, vorzugs-
weise AA1050, oder AA3103. Von den genannten Alu-
miniumlegierungen ist bekannt, dass sie zumindest teil-
weise die gestellten Anforderungen fir lithographische
Druckplattentrager erfillen und bisher zu deren Herstel-
lung verwendet wurden. Durch die erfindungemalRe Ver-
ringerung des Aluminiumcarbidgehaltes auf weniger als
10 ppm bzw. 1 ppm kdnnen die guten mechanischen,
chemischen und elektrochemischen Eigenschaften der
genannten Aluminiumlegierungen auch bei Druckplat-
tentrdgern mit einer gasdichten Beschichtung ausge-
nutzt werden.

[0007] Alternativ zu den oben angegebenen Alumini-
umlegierungen kann die erfindungsgeméafRe Aluminium-
legierung die folgenden Legierungsbestandteile in Gew.-
% aufweisen:

0,05%<Mg=<0,3 %,
Mn <0,3 %,

04 %<Fe<1%,
0,05 % <Si<0,5 %,
Cu<0,04 %,
Ti<0,04 %,

unvermeidbare Verunreinigungen einzeln max. 0,01 %,
in Summe max. 0,05 % und Rest Al.
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[0008] Diese mit einer auf die Anmelderin zurlickge-
henden europaischen Patentanmeldung mit der Anmel-
denummer 05 022 772 geschitzte Aluminiumlegierung
kombiniert gute chemische und elektrochemische Auf-
raueigenschaften mit verbesserten mechanischen Ei-
genschaften, insbesondere nach Durchfilhrung eines
Einbrennvorgangs.

[0009] Die alternative Aluminiumlegierung, welche die
folgenden Legierungsbestandteile in Gew.-% aufweist:

0,1 % <Mg<0,3%,
Mn < 0,05 %,
0,3%<Fe<04 %,
0,05%<Si<0,25 %,
Cu<0,04 %,
Ti<0,04 %,

unvermeidbare Verunreinigungen einzeln max. 0,01 %,
in Summe max. 0,05 % und Rest Al

eignet sich aufgrund ihrer ausgewogenen Eigenschaften
bezliglich mechanischer Stabilitdt, chemischer und elek-
trochemischer Aufraubarkeit besonders gut zur Herstel-
lung von lithographischen Druckplattentragern. Wieder-
um wird diese Aluminiumlegierung in Bezug auf die Her-
stellung von mit nahezu gasdichter Beschichtung verse-
hener Druckplattentrager durch die erfindungsgeméafie
Reduktion des Aluminiumcarbidgehaltes entscheidend
verbessert.

[0010] GemaR einer zweiten Lehre der vorliegenden
Erfindung wird die oben aufgezeigte Aufgabe verfah-
rensmafig dadurch gel6st, dass durch einen oder meh-
rere Reinigungsschritt/e der Anteil der Aluminiumcarbide
in der Aluminiumlegierung auf kleiner als 10 ppm, vor-
zugsweise auf kleiner 1 ppm, gesenkt wird. Die Reini-
gungsschritte von Aluminiumlegierungen zielten bisher
auf die Reduzierung anderer Verunreinigungen, wie bei-
spielsweise Erdalkali- oder Alkalimetalle ab, wobei na-
turlich auch Aluminiumcarbide aus der Aluminium-
schmelze entfernt wurden. Die Aluminiumcarbidgehalte
der konventionell hergestellten Aluminiumlegierungen
lagen aus diesem Grund deutlich Gber den erfindungs-
gemalen Werten. Es hat sich aber gezeigt, dass durch
gezieltes Abstimmen einzelner bekannter Reinigungs-
schritte auf die Entfernung von Aluminiumcarbiden aber
auch durch deren Kombination mit konventionellen aus-
gebildeten Reinigungsschritten sehr geringe Aluminium-
carbidgehalte bei der Herstellung der Aluminiumlegie-
rungen unmittelbar vor dem GielRen der Aluminiumlegie-
rung erreicht werden kénnen. Die nachfolgend beschrie-
benen Reinigungs- und Verarbeitungsschritte der Alumi-
niumlegierung kénnen daher erfindungsgemafl sowohl
einzeln als auch kombiniert angewendet werden.
[0011] GemaR einer ersten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens wird vorzugsweise nach der
Elektrolyse des Aluminiumoxids das flissige Aluminium
einer Ruhrstation zugefiihrt, in welcher inerte Gase unter
Rihren in das flissige Aluminium eingebracht werden,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wobei die Dauer des Ruhrens und Einblasens des inerten
Gases in die Aluminiumschmelze in der Riihrstation min-
destens 10 min., vorzugsweise 15 min. betragt. Bisher
war bekannt, dass in der Ruhrstation unter Einblasen
von inerten Gasen und Rihren im Wesentlichen die Al-
kali- und Erdalkalimetalle aus der Aluminiumschmelze
entfernt werden. Hierzu waren Ruhr- und Begasungszei-
ten von typischerweise 6 bis 8 min. ausreichend. Uber-
raschenderweise wurde jedoch festgestellt, dass insbe-
sondere bei der Elektrolyse des Aluminiumoxids in die
Aluminiumschmelze gelangter Kohlenstoff, welcher im
Wesentlichen zur Bildung von Aluminiumcarbidverbin-
dungen in der Aluminiumschmelze fiihrt, durch eine lan-
gere Dauer des Rihrens und Einblasens von inerten Ga-
sen deutlich reduziert werden kann. Eine maximale Dau-
erkann aus diesem Grund nicht angegeben werden. Ver-
suche haben jedoch gezeigt, dass die Dauer des Riih-
rens und Einblasens der Gase auf etwa 15 bis 20 min.
verlangert werden kann, um einen Kompromiss zwi-
schen Wirtschaftlichkeit und effektiver Entfernung des
Aluminiumcarbids aus der Aluminiumlegierung zu erzie-
len.

[0012] Alternativ oder kumulativ zur verlangerten
Rihrzeit ergibt sich eine Reduktion des Aluminiumcar-
bidgehaltes des geschmolzenen Aluminiums dadurch,
dass das der Rihrstation zugefuhrte flissige Aluminium
zumindestteilweise aus Kaltmetall gewonnen worden ist.
Kaltmetall ist bereits aus einer Elektrolyse von Alumini-
umoxid hervorgegangenes Aluminium, welches einige
Verfahrensschritte nach der Elektrolyse durchlaufen ist,
beispielsweise auch eine Ruhrstation. Der Aluminium-
carbidgehalt des zugefiihrten Kaltmetalls ist daher typi-
scherweise wesentlich geringer als der eines aus der
Elektrolyse stammenden flissigen Aluminiums. Es wird
vermutet, dass der Abbrand der bei der Elektrolyse ver-
wendeten Graphitelektroden zu dem Aluminiumcarbid-
gehalt der aus Aluminiumoxid erzeugten Aluminium-
schmelze beitragen.

[0013] Der Aluminiumcarbidgehalt der erfindungsge-
mafen Aluminiumlegierung wird zusatzlich dadurch wei-
ter verringert, dass beim Ruhren des flissigen Alumini-
ums in der Rihrstation Aluminiumfluoride zugegeben
werden. Diese entfernen die Alkalimetalle Natrium, Cal-
ciumund Lithium aber auch Giber Oxidation insbesondere
Elemente wie Titan und Phosphor. Gleichzeitig konnte
jedoch festgestellt werden, dass auch der Aluminiumcar-
bidgehalt der Aluminiumschmelze reduziert wird.
[0014] Zur weiteren Reduktion des Aluminiumcarbid-
gehaltes wird das Aluminium, gemaf einer nachsten wei-
tergebildeten Ausflihrungsform des erfindungsgeméafien
Verfahrens, zur Zugabe der Legierungsbestandteile ei-
nem Ofen zugefiihrt, wobei das Aluminium in dem Ofen
fiir mindestens 15 min. bis maximal 90 min., vorzugswei-
se 30 bis 60 min. absteht, nachdem durch Rihren und
Zugabe der Legierungsbestandteile das Legieren im
Ofen stattgefunden hat. Hierdurch wird erreicht, dass die
zumeist in Gasblaschen des zuvor in die Aluminium-
schmelze eingebrachten Gases enthaltenen Aluminium-
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carbidverbindungen mit diesen zusammen an die Ober-
flache der Aluminiumschmelze wandern kdnnen und dort
einen Teil der von der Schmelze zu entfernenden Kratze
bilden.

[0015] Erfolgtim Ofen eine Gasspullung mit reaktiven
und/oder inerten Gasen, konnen nicht nur weitere Alu-
miniumcarbidverbindungen aus der Aluminiumschmelze
mit dem Gas ausgesplilt werden, sondern auch gleich-
zeitig die zugegebenen Legierungsbestandteile homo-
gen in der Aluminiumschmelze verteilt werden.

[0016] Eine weitere Entfernung von unerwiinschten
Substanzen aus der Aluminiumschmelze, insbesondere
auch Aluminiumcarbidverbindungen, wird dadurch er-
reicht, dass die Aluminiumlegierung einer Rotorentga-
sung zugefuhrt und mit einem Gemisch aus inerten und/
oder reaktiven Gasen, insbesondere Argon, Stickstoff
und/oder Chlor, gespllt wird. Durch diese Rotorentga-
sung kdénnen die bei der Zugabe der Legierungsbestand-
teile in die Aluminiumschmelze gelangten Aluminiumcar-
bidverbindungen sowie andere unerwiinschte Verbin-
dungen aus der Schmelze der Aluminiumlegierung ent-
fernt werden.

[0017] Vorzugsweise kann die Aluminiumlegierung
mindestens einem Seigerungsschritt unterzogen wer-
den, bei welchem die Aluminiumlegierung auf etwas iber
der Solidustemperatur der Aluminiumlegierung erwarmt
wird, so dass aufgeschmolzene, stark verunreinigte Pha-
sen aus der Aluminiumlegierung ausgepresst werden
kdénnen. Diese stark verunreinigten Phasen der Alumini-
umlegierung enthalten zusatzlich Aluminiumcarbidver-
bindungen, die auf diese Weise aus der Aluminium-
schmelze entfernt werden kdnnen.

[0018] SchlieRlich kann das erfindungsgemaRe Ver-
fahren zur Herstellung einer Aluminiumlegierung fur li-
thographische Druckplattentrager in Bezug auf eine Ver-
ringerung des Aluminiumcarbidgehaltes dadurch weiter
verbessert werden, dass die Aluminiumlegierung vor
dem Strang- oder Bandguss gefiltert wird, wobei der Fil-
ter eine hohe Filtereffektivitat fir Partikel mit einer GroRRe
von kleiner oder gleich 5 um aufweist. Es versteht sich
von selbst, dass die Filtereffektivitat dieser Filter auch
fur groRere Partikel mit einer GrofRe von deutlich mehr
als 5um ebenfalls hoch ist. Es wurde festgestellt, dass
die Aluminiumcarbide in der Regel vorwiegend in Verun-
reinigungspartikeln mit einer GréfRe von mehr als 10 pm
vorhanden sind, so dass durch die Filterung der Alumi-
niumlegierung eine zusatzliche Reduktion des Alumini-
umcarbidgehaltes erzielt wird. Da die Filterung der Alu-
miniumlegierung unmittelbar vor dem Gief3en der Alumi-
niumlegierung stattfindet, wird diesem Schritt, insbeson-
dere in Kombination mit den zuvor geschilderten
MaRnahmen, ein hoher Stellwert beigemessen. Um die-
se Filterung zu gewahrleisten werden beispielsweise
zweistufige Filter eingesetzt, die aus einem ersten Kera-
mikschaumfilter mit einem nachgeschalteten Tiefbettfil-
ter bestehen. Vorzugsweise kann zwischen beiden Fil-
tern die Zugabe von Kornfeinungsmaterial stattfinden,
um eine moglichst hohe Effektivitat des Keramikschaum-
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filters durch den Aufbau eines Filterkuchens und eine
lange Lebensdauer des nachgeschalteten Tiefbettfilters
zu gewabhrleisten.

[0019] Gema&R einerdritten Lehre der vorliegenden Er-
findung wird die oben hergeleitete Aufgabe fiir ein Alu-
miniumband fir lithographische Druckplattentrager da-
durch geldst, dass diese durch kontinuierliches oder dis-
kontinuierliches GielRen einer erfindungsgemafen Alu-
miniumlegierung mit anschlieBendem Warm- und/oder
Kaltumformen hergestellt wird, wobei die erfindungsge-
male Aluminiumlegierung insbesondere unter Verwen-
dung des erfindungsgemaRen Verfahrens hergestellt
worden ist. Das erfindungsgemafie Aluminiumband be-
steht dann aus einem extrem aluminiumcarbidarmen
Werkstoff, so dass es sich ideal zur Herstellung von
Druckplattentragern mit einer gasdichten Beschichtung
eignet.

[0020] Ein Aluminiumband mit nur wenigen Alumini-
umcarbidverbindungen auf dessen Oberflache und im
Kernmaterial kann dadurch zur Verfligung gestellt wer-
den, dass die Walzolriickstande auf dem Aluminiumband
fur lithographische Druckplattentrager durch Glihen und
Entfetten des Bandes entfernt worden sind.

[0021] Vorzugsweise wird das Aluminiumband unter
Verwendung eines sauren oder basischen Mediums ei-
ner ersten Entfettung und anschlieRend unter Verwen-
dung eines Beizprozess einer weiteren Reinigung unter-
zogen, so dass die Entfernung von Aluminiumcarbid auf
der Oberflache noch griindlicher ist. Damit kann ein Alu-
miniumband mit einer weiter verringerten Menge an Alu-
miniumcarbidverbindungen auf dessen Oberflache zur
Verfligung gestellt werden. Wie bereits zuvor beschrie-
ben, weist die Aluminiumlegierung des erfindungsgema-
Ben Aluminiumbandes selbst sehr geringe Anteile an
Aluminiumcarbidverbindungen auf, so dass in Kombina-
tion mit der dann nahezu aluminiumcarbidfreien Oberfla-
che des Aluminiumbandes ein fiir die Beschichtung mit
gasdichten Beschichtungen ideales Aluminiumband fiir
lithographische Druckplattentrager zur Verfligung steht.
[0022] SchlieRlich wird gemaR einer vierten Lehre der
vorliegenden Erfindung die oben aufgezeigte Aufgabe in
Bezug auf die Verwendung des Aluminiumbandes da-
durch geldst, dass das erfindungsgemafe Aluminium-
band zur Herstellung von lithographischen Druckplatten-
trdgern mit einer gasdichten Beschichtung verwendet
wird.

[0023] Es gibt nun eine Vielzahl von Méglichkeiten die
erfindungsgeméafie Aluminiumlegierung zur Herstellung
eines Aluminiumbandes fir lithographische Druckplat-
tentrager, das Verfahren zur Herstellung der erfindungs-
gemalen Aluminiumlegierung sowie das erfindungsge-
malRe Aluminiumband fir lithographische Druckplatten-
trager und dessen Verwendung auszugestalten und wei-
terzubilden. Hierzu wird verwiesen einerseits auf die den
unabhéangigen Patentanspriichen 1, 5 und 13 nachge-
ordneten Patentanspruchen. Andererseits wird verwie-
sen auf die Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels
des erfindungsgemafen Verfahrens zur Herstellung ei-
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ner Aluminiumlegierung in Verbindung mit der Zeich-
nung.

[0024] In der Zeichnung zeigt die einzige Figur sche-
matisch die Folge der einzelnen Verfahrensschritte zur
Herstellung eines Ausfiihrungsbeispiels einer erfin-
dungsgemafen Aluminiumlegierung.

[0025] Gemal deminder einzigen Figur dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel beginnt die Herstellung einer erfin-
dungsgemafRen Aluminiumlegierung durch eine Elektro-
lyse 1 von Aluminiumoxid. Das flissige Aluminium wird
dann einer Rihrstation 2 zugeflhrt, alternativ oder ku-
mulativ zu dem direkt aus Aluminiumoxid gewonnenen
Aluminium kann, wie in der Figur dargestellt, Kaltmetall
3 der Rihrstation zugefiihrt werden. Das Kaltmetall ent-
halt, wie bereits zuvor beschrieben, weniger Aluminium-
carbid als eine unmittelbar aus Aluminiumoxid herge-
stellte Aluminiumschmelze, da letztere durch Abbrand
der Graphitelektroden zusatzlich Kohlenstoffverbindun-
genund damitauch Aluminiumcarbid enthalt. Um die Alu-
miniumcarbide aus der Aluminiumschmelze zu entfernen
wird in der Riihrstation 2 das Einleiten von inerten Gasen
oder einem Gasgemisch und das Riihren langer, als Ub-
licherweise vorgesehen, durchgefiihrt. Die minimale Be-
gasungs- und Ruhrzeit sollte zwischen 10 und 20 min.
liegen. Es kdnnen aber auch langere Rihr- und Bega-
sungszeiten eingestellt werden. AnschlieRend wird die
Aluminiumschmelze einem Ofen 4 zugeflhrt. Anschlie-
Rend werdenim Ofen 4 eine Gasspulungen mit reaktiven
und/oder inerten Gasen vorgenommen und die Legie-
rungsbestandteile zugegeben. Die Gasspullungen fih-
ren zu einer weiteren Reduzierung des Aluminiumcar-
bidgehaltes in der Aluminiumschmelze. Anschlieltend
steht die Aluminiumlegierung im Ofen einen bestimmten
Zeitraum ab, damit die zuvor in der Schmelze gelésten
Gasblaschen gentigend Zeit haben, um an die Oberfla-
che der Aluminiumschmelze zu gelangen. Das Abstehen
der Schmelze im Ofen kann fiir einen Zeitraum von 15
bis 90 min., vorzugsweise von 30 bis 60 min. vorgenom-
men werden. Die bei der Gasspuilung mit reaktiven und/
oder inerten Gasen an die Oberflache der Aluminium-
schmelze gelangten Gasblaschen werden durch Abkrat-
zen der Aluminiumlegierung von der Schmelze abge-
schopft und somit aus der Aluminiumlegierung entfernt.
Die Kréatze enthalt dann die aus der Aluminiumschmelze
ausgeschwemmten Aluminiumcarbide.

[0026] Nach der Behandlung im Ofen 4 wird die flis-
sige Aluminiumlegierung einer Rotorentgasung 5 zuge-
fuhrt, welche beispielsweise nach dem SNIF-Verfahren
(Spinning Nozzle Inert Flotation) arbeitet, beispielsweise
mit Argon und/oder Chlor gespdilt. Durch die feinen Gas-
bldschen werden wiederum die Verunreinigungen an die
Badoberflache geschwemmt, wobei die Einspreisung
von Chlor insbesondere das Abbinden von Natrium- und
Kalziumverunreinigungen zu Salzen verursacht, die
dann mit den Gasblaschen in einer Kratzeschicht auf der
Aluminiumlegierung abgelagert werden. Die Kréatze-
schicht wird dann wieder entfernt.

[0027] SchlieBlich wird die erfindungsgemaRe Alumi-
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niumlegierung vor dem Giel3en vorzugsweise einem Fil-
tern mit einem Filter 6 unterzogen, welcher eine hohe
Filtereffektivitat fir Partikel mit einer GréRe von kleiner
oder gleich 5 wm aufweist. Beispielsweise kénnen Filter
6 mit einer Filtereffektivitat von mindestens 50% fur diese
Partikel verwendet werden. Da Aluminiumcarbide in der
Regel an gréeren Partikeln, zumeist mit einer GroRe
von etwa 10 um anhaften, kann der Aluminiumcarbidge-
halt der Aluminiumlegierung durch den Filterschritt effek-
tiv weiter reduziert werden. AnschlieBend kann die Alu-
miniumlegierung einem kontinuierlichen oder diskontinu-
ierlichen GieRverfahren 7, 8 zugefiihrt werden.

[0028] Optional kann die Aluminiumlegierung minde-
stens einem Seigerungsschritt in einer nicht dargestell-
ten Seigerungsstation unterzogen werden, bei welchem
die Aluminiumlegierung auf eine Temperatur knapp
oberhalb der Solidustemperatur der Aluminiumlegierung
erhitzt wird. Stark verunreinigte Phasen der Aluminium-
schmelze schmelzen unterhalb der Solidustemperatur
auf, so dass diese aus der Aluminiumschmelze gepresst
und entfernt werden kénnen. Da die verunreinigten Pha-
sen in der Regel auch Aluminiumcarbide enthalten, wird
deren Anteil in der erfindungsgemafRen Aluminiumlegie-
rung durch die optionale Seigerung weiter verringert.
[0029] Schépfproben der Aluminiumlegierung, welche
nach der Filterung und damit unmittelbar vor dem Gief3en
gezogen wurden, zeigten einen extrem geringen Alumi-
niumcarbidanteil von weniger als 1 ppm.

Patentanspriiche

1.  Aluminiumlegierung zur Herstellung eines Alumini-
umbandes fiir lithographische Druckplattentrager,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Aluminiumcarbidgehalt von kleiner 10
ppm, vorzugsweise kleiner 1 ppm, aufweist.

2. Aluminiumlegierung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Zu-
sammensetzung der Aluminiumlegierung einer Alu-
miniumlegierung vom Typ AA1xxx, AA3xxx, oder
AA8xxx, vorzugsweise AA1050 oder AA3103 ent-
spricht.

3. Aluminiumlegierung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung die folgenden Legierungsbestandteile in
Gew.-% aufweist:

0,05%<Mg=<0,3 %,
Mn <0,3 %,

04 %<Fe<1%,
0,05 % <Si<0,5 %,
Cu<0,04 %,
Ti<0,04 %,



9 EP 1 820 866 A1 10

unvermeidbare Verunreinigungen einzeln max. 0,01
%, in Summe max. 0,05 % und Rest A1.

Aluminiumlegierung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung die folgenden Legierungsbestandteile in
Gew.-% aufweist:

0,1%<Mg=<0,3%,
Mn <0,05 %,

0,3% <Fe<0,4 %,
0,05%<Si<0,25 %,
Cu<0,04 %,
Ti<0,04 %,

unvermeidbare Verunreinigungen einzeln max. 0,01
%, in Summe max. 0,05 % und Rest A1.

Verfahren zur Herstellung einer Aluminiumlegierung
fur lithographische Druckplattentrdger nach An-
spruch 1 bis 4, bei welchem bei der Herstellung der
Aluminiumlegierung nach der Elektrolyse des Alu-
miniumoxids das fllissige Aluminium bis zum GiefRen
der Aluminiumlegierung einer Mehrzahl von Reini-
gungsschritten zugefiihrt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass durch einen oder
mehrere Reinigungsschritte der Anteil der Alumini-
umcarbide in der Aluminiumlegierung auf kleiner als
10 ppm, vorzugsweise auf kleiner 1 ppm, gesenkt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass nach der Elektro-
lyse des Aluminiumoxids das fliissige Aluminium ei-
ner Rihrstation zugefihrt wird, in welcher inerte Ga-
se unter Rihren in das flissige Aluminium einge-
bracht werden, wobei die Dauer des Rihrens und
Einblasens des inerten Gases in die Aluminium-
schmelze in der Rihrstation mindestens 10 min.,
vorzugsweise mindestens 15 min. betragt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass das der Riuhrsta-
tion zugefihrte flissige Aluminium zumindest teil-
weise aus Kaltmetall gewonnen worden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass beim Rihren des
flissigen Aluminiums in der Ruhrstation Aluminium-
fluoride zugegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass das Aluminium zur
Zugabe der Legierungsbestandteile einem Ofen zu-
geflhrt wird und in dem Ofen fir mindestens 15 min.
bis maximal 90 min., vorzugsweise 30 bis 60 min.,
absteht, nachdem durch Riihren und Zugabe der Le-
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gierungsbestandteile das Legieren im Ofen stattge-
funden hat.

Verfahren nach Anspruch 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass im Ofen eine Gas-
spllung mit inerten und/oder reaktiven Gasen er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 5 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung nach dem Ofen einer Rotorentgasung zu-
gefuhrt und mit einem Gemisch aus inerten und/oder
reaktiven Gasen, insbesondere Argon, Stickstoff
und/oder Chlor gespiilt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung mindestens einem Seigerungsschritt unter-
zogen wird.

Verfahren nach Anspruch 5 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung vor dem Strang- oder Bandguss gefiltert
wird, wobei der Filter eine hohe Filtereffektivitat fr
Partikel mit einer GréRe von kleiner oder gleich 5
pm aufweist.

Aluminiumband flr lithographische Druckplattentra-
ger hergestellt durch kontinuierliches oder diskonti-
nuierliches GielRen einer Aluminiumlegierung nach
einem der Anspriiche 1 bis 4 mit anschliefender
Warm- und/oder Kaltumformung, wobei die Alumi-
niumlegierung insbesondere unter Verwendung ei-
nes Verfahrens nach Anspruch 5 bis 13 hergestellt
ist.

Aluminiumband nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass die Walzdlriick-
stdnde auf dem Aluminiumband fiir lithographische
Druckplattentrager durch Glihen und Entfetten des
Bandes entfernt worden sind.

Aluminiumband nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Aluminium-
band unter Verwendung eines sauren oder basi-
schen Mediums einer ersten Entfettung und an-
schlieffend unter Verwendung eines Beizprozesses
einer weiteren Entfettung unterzogen wird.

Verwendung des Aluminiumbandes fir lithographi-
sche Druckplattentrageres nach Anspruch 14 bis 16
zur Herstellung von lithographischen Druckplatten-
tragern mit einer gasdichten Beschichtung.
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