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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Hochdruckform, insbesondere einer Flexod-
ruckform, vorzugsweise mit wenigstens einem Bearbei-
tungsorgan zur Materialabtragung, insbesondere mit ei-
nem Laser, die Uber einen Grund erhabene, druckende
Elemente aufweist, vorzugsweise gemaf einem Raster
angeordnete Rasterpunkte aufweist.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Hoch-
druckform, die vorzugsweise nach dem vorgenannten
Verfahren hergestellt ist.

[0003] Das heute haufigste Verfahren des Hochdrucks
ist der so genannte Flexodruck. Im Unterschied zumklas-
sischen Buch-Hochdruck werden beim Flexodruck rela-
tiv elastische, weiche, gummiartige Druckformen ver-
wendet, in die die druckenden Elemente erhaben einge-
bracht werden. Die Druckformen werden zumeist aus
Gummi oder einem Fotopolymer hergestellt. Zum Bei-
spiel kann eine Druckform aus Gummi mit einer Guss-
form mit ihren druckenden Elementen hergestellt wer-
den. Ublicher ist es mittlerweile, Fotopolymere zu ver-
wenden, die durch Belichtung lokal vernetzbar sind. Die
vernetzten Bereiche sind unléslich und bleiben erhaben
stehen, wenn die nicht vernetzten Bereiche anschlie-
Rend ausgewaschen werden. Mehr und mehr werden
gummiartige Druckformen jedoch heutzutage auch direkt
mit einem Laser graviert, der Material abtragt und dabei
die druckenden Elemente erhaben stehen lasst.

[0004] Eine Vorrichtung, die zur Lasergravur von
Flexodruckformen geeignet ist, ist zum Beispiel aus der
DE 101 16 672 A1 bekannt.

[0005] Die Druckformen werden normalerweise als
Druckplatten oder in Manschettenform (sleeves) bereit-
gestellt und in beiden Fallen letztlich auf eine Druckform-
Zylinderwelle aufgebracht und in der Druckmaschine ro-
tierend angetrieben.

[0006] Im Flexodruck werden zudem die druckenden
Elemente, anders als im klassischen Buchdruck, norma-
lerweise als Rasterpunkte bereitgestellt. Bei lichten Ton-
werten und somit geringer Druckdichte bedeutet dies,
dass relativ dinne erhabene Rasterpunkte im lichteren
oder auch schon im mittleren Tonwertbereich relativ weit
voneinander beabstandet von einem Grund aufragen.
AuRerdem wird bei dem Flexodruck eine relativ niedrig-
viskose, dunnflussige Farbe verwendet, wobei die Eigen-
schaften der Farbe zumeist auch auf den jeweiligen Be-
druckstoff abgestimmt werden, der gerade beim Flexod-
ruck aus einem relativ groRen Spektrum kommen kann,
insbesondere saugende und nicht saugende Bedruck-
stoffe umfassen kann.

[0007] Durch diese Konstellation kann es insbesonde-
re in bestimmten Druckdichtebereichen zu Problemen
beim Ausdrucken in der Druckmaschine kommen. Ein
Problem kann beispielsweise darin bestehen, dass sich
Farbe auf dem Grund zu gréReren Tropfen ansammelt
und zusammenflie3t und zusammenzieht, die dann auf-
grund der Fliehkraft der in der Druckmaschine rotieren-
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den Druckform unkontrolliert auf den Bedruckstoff ,,
spritzen" und zu fleckigen Farbabgaben auf dem Be-
druckstoff fihren.

[0008] Als eine der Erfindung zugrunde liegende Auf-
gabe kann es daher angesehen werden, die Farbe an
einer Hochdruckform besser zu kontrollieren.

[0009] Eine Aufgabe kdnnte aber auch etwas allge-
meiner darin gesehen werden, eine Hochdruckform be-
reitzustellen, die sich inihrer Druckeigenschaft beim Aus-
drucken insgesamt kontrollierter und / oder vorherseh-
barer verhalt.

[0010] Diese Aufgabe wird bzw. diese Aufgaben wer-
den erfindungsgemaf in einer ersten unabhangigen L6-
sung in Verfahrenshinsicht dadurch geldst, dass zwi-
schen druckenden Elementen wenigstens ein tUber den
Grund aufragender Bereich ausgebildet wird.

[0011] Eine erste erfinderische Losung sieht also vor,
dass in den Zwischenrdumen zwischen den erhabenen
druckenden Elementen nicht Giberall einim Wesentlichen
einheitliches, ununterbrochenes Grundniveau besteht.
Auf einem solchen einheitlichen Grundniveau kann sich
namlich zum Beispiel Gberschiissige Farbe sammeln, die
nicht auf den hoéher liegenden Oberflachen der drucken-
den Elemente haftet oder haften geblieben ist. Diese
Uberschissige Farbe ist theoretisch auf diesem Grund
frei beweglich. Allerdings werden diinne Farbfilme durch
Adhasionskrafte an dem Grund der Druckform so stark
haften bleiben, dass die Farbe der Fliehkraft bei der Ro-
tation des Druckens nicht nachgibt. Es gibt aber auch
quasi eine Konkurrenz zwischen Adhasionskraften und
Kohasionskraften. GréRere Farbansammlungen werden
daher aufgrund der Kohasionskrafte dazu tendieren, ent-
gegen der Adhésionskrafte sich zu Tropfen zusammen
zu schlieBen. Auf derartige Tropfen kann dann aber eine
so gro-f3e Fliehkraft wirken, dass ein solcher Tropfchen
nicht mehr von der auf ihn wirkenden Adhasionskraft an
dem Grund der Druckform gehalten werden kann. Dies
kann dann zu unerwiinschten Farbspritzern auf dem Be-
druckstoff fuihren.

[0012] Die erfindungsgemafe MaRnahme durchbricht
mit Vorteil zunachst einmal das einheitliche Grund-
niveau, in dem auch zwischen druckenden Elementen
Bereiche Uiber dem Grund aufragen. Diese kénnen wei-
tere Adhasionsflachen fir die Farbe bereitstellen und
auch wie "Wellenbrecher", jedenfalls als "Farbflachen-
brecher" fungieren. Schon dadurch kann die beschrie-
bene Spritzgefahr beseitigt oder verkleinert werden.
[0013] Die erfindungsgeméafRen erhabenen Bereiche
kdénnen als Struktur des Druckformgrundes vorliegen.
Zum Beispiel kdnnte der Grund etwas wellig, narbig, hi-
gelig oder sonstinirgendeiner Weise Niveauschwankun-
gen erhalten. Erfindungsgemaf kann aber auch bevor-
zugt vorgesehen werden, dass der tiber dem Grund auf-
ragende Bereich als mehr oder weniger genauer lokali-
sierbare und umgrenzbare, mehr oder weniger ausge-
pragte Zwischenerhebung ausgebildet wird.

[0014] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass der erha-
bene Bereich weniger erhaben ausgebildet wird als ein
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druckendes Element oder die druckenden Elemente, da-
mit diese zusatzlichen erhabenen Bereiche nicht mit-
drucken. Es hat sich allerdings gezeigt, dass es auch
nicht unbedingt schadlich ist, wenn diese erhabenen Be-
reiche so hoch aufragen wie die druckenden Elemente,
weil je nach Farbe, Adhasion, Kohasion und Form der
erhabenen Bereiche trotz einer gréfleren H6he zumeist
kein schadlicher Farblbertrag auf den Bedruckstoff er-
folgt.

[0015] Der erfindungsgeméafe, erhabene Bereich
kann zum Beispiel als freistehendes Element ausgebil-
det werden, er kann zum Beispiel aber auch mit einem
Sockel eines druckenden Elementes verbunden ausge-
formt werden. Dabei kann er an den Sockel angeschlos-
sen werden oder mit einem Sockel eines druckenden
Elementes verschmolzen ausgeformt werden oder in ei-
nen Sockelbereich eines druckenden Elementes inte-
griert werden. Der Sockel des druckenden Elementes
kann mit einer Ausstllpung oder dergleichen zur Ausbil-
dung eines erhabenen Bereiches ausgebildet werden.
Es sind aber auch weitere unterschiedliche Ausgestal-
tungen denkbar.

[0016] Es kdnnte auch eine Flankenneigung des Sok-
kels fur die Ausbildung des erhabenen Bereichs veran-
dert ausgebildet werden, und ein Sockel eines drucken-
den Elementes konnte zum Beispiel auch wenigstens
zwei erhabene Bereiche in seinem Umfangsbereich er-
halten.

[0017] Eine bevorzugte Ausbildungsform kénnte vor-
sehen, dass der Sockel mit mehreren erhabenen Berei-
chen in seinem Umfangsbereich in seiner Draufsicht
kreuz- oder sternférmig ausgebildet wird. Insbesondere
kénnte auch der druckende Bereich der Oberflache eines
druckenden Bereiches praktisch frei gestaltet werden
und diese Gestaltung kénnte sich nach untenin den Sok-
kelbereich so oder &hnlich fortsetzen. Der druckende
Oberflachenbereich und Querschnitte des Sockels kon-
nen aber auch vollig unabhangig voneinander gestaltet
werden.

[0018] Nacheiner Weiterbildung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens ist es vorgesehen, dass der erhabene
Bereich sich zwischen zwei druckenden Elementen er-
streckend ausgebildet wird. Dadurch wird er mit Vorteil
zu einer echten Farbscheide, so dass Farbflachen ge-
zwungenermallen in Farbflachensegmente separiert
werden und einer freien Kohasion der Farbe gréRerer
Flachen Einhalt geboten wird. Dabei kann zum Beispiel
der erhabene Bereich im Wesentlichen wall- oder steg-
férmig ausgebildet werden oder zum Beispiel auch im
Wesentlichen wandférmig ausgebildet werden.

[0019] Eine weitere Weiterbildung des erfindungsge-
malen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, dass meh-
rere erhabene Bereiche zur Umschlielung oder Ausbil-
dung eines Beckens fur Druckfarbe ausgebildet werden.
[0020] Durch die erfindungsgemafen, bevorzugten
Beckenausbildungen wird die Flache, die Uberschissi-
ger Farbe auf dem Grund der Druckform zur Verfligung
steht, von vornherein begrenzt und segmentiert, so dass
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unter einem Schwellwert einer Farbmenge geblieben
werden kann, bei der die Gefahr besteht, dass sich Farbe
aufgrund ihrer Kohasion zu so groRen Tropfen ansam-
meln kénnte, dass diese unter Fliehkraftwirkung wegge-
schleudert werden kénnten.

[0021] Einsolches Becken kénnte in seiner Draufsicht
zum Beispiel im Wesentlichen rund ausgebildet werden
und dabei dreidimensional zum Beispiel etwa kalotten-
férmig oder etwa hohlzylindrisch oder etwa trichterférmig
ausgebildet werden. Auch hierzu sind wieder vielfaltige
weitere Ausgestaltungsméglichkeiten gegeben. Das
Becken kénnte zum Beispiel in seiner Draufsicht alter-
nativ auch etwa wabenférmig ausgebildet werden.
[0022] Insgesamt konnten erhabene Bereiche ge-
meinsam beispielsweise zu einer Reliefstruktur ausge-
bildet werden.

[0023] Eine andere Weiterbildung der Erfindung sieht
vor, dass Becken gemeinsam zu einer einem jeweiligen
Druckraster entsprechenden oder angepassten Zellen-
struktur ausgebildet werden kénnten.

[0024] Beidem erfindungsgemafen Verfahren konnte
gedanklich auch so vorgegangen werden, dass bei Aus-
bildung einer Struktur aus erhabenen Bereichen die je-
weils druckenden Elemente als erhabenere Bereiche
ausgebildet werden, also zunéchst eine fir die Lésung
der weiter oben gestellten Aufgabe optimierte Struktur
des Grundes der Druckform erarbeitet wird und in diese
Struktur dann auch die druckenden Elemente bereitge-
stelltwerden, vorzugsweise als Rasterpunkte, indem die-
se druckenden Bereiche vorzugsweise noch etwas er-
habener oder herausragender ausgearbeitet werden.
[0025] Das erfindungsgemafe Verfahren kdnnte sich
somit dadurch auszeichnen, dass erhabene Bereiche
gemeinsam zu einer Reliefstruktur ausgebildet werden
von der einzelne Bereiche als druckende Elemente vor-
gesehen oder ausgezeichnet werden. Wobei bevorzugt
bei Ausbildung der Struktur aus erhabenen Bereichen
die jeweils druckenden Elemente als erhabenere Berei-
che ausgebildet werden.

[0026] Das erfindungsgemaRe Verfahren kdnnte sich
auch dadurch auszeichnen, dass mehrere erhabene Be-
reiche zur Umschlieung oder Ausbildung eines Bek-
kens fiir Druckfarbe ausgebildet werden, dass Becken
gemeinsam zu einer einem jeweiligen Druckraster ent-
sprechenden oder angepassten Zellenstruktur ausgebil-
det werden und dass Bereiche der erhabenen Bereiche
als druckende Elemente vorgesehen oder ausgezeich-
net werden wobei bevorzugt bei ihrer Ausbildung aus
erhabenen Bereichen die jeweils druckenden Elemente
als erhabenere Bereiche ausgebildet werden.

[0027] Eine nachste Weiterbildung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die erfindungsgemafien
Mafnahmen tonwertabhangig oder druckdichteabhan-
gig ausgefiihrt werden, also insbesondere in unter-
schiedlichen  Druckformbereich erfindungsgemafie
Mafinahmen vorgesehen oder nicht vorgesehen oder in
unterschiedlichem Ausmafy oder in unterschiedlicher
Weise vorgesehen sein kénnten, und dies zum Beispiel
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abhangig von der GroRRe und Verteilung der zu drucken-
den Elemente.

[0028] Das erfindungsgemafe Verfahren kdnnte sich
in selbstandiger Lésung der weiter oben gestellten Auf-
gabe auch dadurch auszeichnen, dass das zwischen
druckenden Elementen verbleibende freie Volumen ra-
sterabhéngig und / oder tonwertabhangig und / oder
druckdichteabhéngig veringert ausgebildet wird. Dies
kann erfindungsgemafl zum Beispiel dadurch erfolgen,
dass der Grund der Druckform angehoben ausgebildet
wird.

[0029] Eine Weiterbildung der Erfindung kann insbe-
sondere auch vorsehen, dass rasterabhangig und / oder
tonwertabhangig und / oder druckdichteabhangig jewei-
lige Sockel druckender Elemente ausgebildet werden.
Wie bereits weiter oben in etwas anderem Zusammen-
hang dargelegt aber ebenfalls in bevorzugter Losung der
gestellten Aufgabe kdnnte zum Beispiel vorgesehen
sein, dass, wenigstens lokal, eine Flankenneigung des
jeweiligen Sockels verandert ausgebildet wird, und/ oder
dass wenigstens ein erhabener Bereich mit einem Sockel
eines druckenden Elementes verbunden ausgeformt
wird, und/oder dass der erhabene Bereich an den Sockel
angeschlossen wird, und / oder dass wenigstens ein er-
habener Bereich mit einem Sockel eines druckenden
Elementes verschmolzen ausgeformt wird, und / oder
dass der Sockel des druckenden Elementes mit einer
Ausstllpung oder dergleichen zur Ausbildung eines er-
habenen Bereiches ausgebildet wird, und / oder dass ein
Sockel eines druckenden Elementes wenigstens zwei er-
habene Bereiche in seinem Umfangsbereich erhalt, wo-
bei zum Beispiel zusatzlich oder alternativ der Sockel mit
mehreren erhabenen Bereichen in seinem Umfangsbe-
reich in seiner Draufsicht kreuz- oder sternférmig ausge-
bildet werden kénnte.

[0030] Eskdnnte auch, ebenfalls wie weiter oben prin-
zipiell bereits erlautert, vorgesehen sein, dass der erha-
bene Bereich sich zwischen zwei Sockeln druckender
Elemente erstreckend ausgebildet wird, und / oder dass
der erhabene Bereich im Wesentlichen wall- oder steg-
foérmig ausgebildet wird, und / oder dass der erhabene
Bereich im Wesentlichen wandférmig ausgebildet wird,
und / oder dass mehrere erhabene Bereiche zur Um-
schlieung oder Ausbildung eines Beckens fiir Druckfar-
be ausgebildet werden.

[0031] Das Becken kdnnte in seiner Draufsicht im We-
sentlichen rund ausgebildet werden und dabei dreidi-
mensional zum Beispiel etwa kalottenférmig ausgebildet
oder etwa hohlzylindrisch oder etwa trichterférmig aus-
gebildet werden oder das Becken kdnnte in seiner Drauf-
sicht zum Beispiel etwa wabenférmig ausgebildet wer-
den.

[0032] Vorzugsweise kdnnen erhabene Bereiche ge-
meinsam zu einer Reliefstruktur ausgebildet werden.
[0033] Eine Weiterbildung des erfindungsgemafen
Verfahrens sieht vor, dass die erfindungsgemafRen
MaRnahmen bevorzugt nur fir Druckdichten von etwa
10% bis etwa 50% durchgefiihrt werden. Es hat sich ge-
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zeigt, dass Uberraschend gerade aus Druckformberei-
chen mit eher mittlerer Druckdichte zum Beispiel
Farbspritzer erfolgen kénnen. Dies lasst sich moglicher-
weise dadurch erklaren, dass in Tieftonbereichen die
druckenden Elemente selbst schon so voluminds sind,
dass nur wenig Raum fir Uberschiissige Farbe bleibt,
wahrend in sehr lichten Bereichen die druckenden Ele-
mente nur vereinzelt sind und fir die Uberschissige Far-
be dort wiederum so viel Raum bleibt, dass keine allzu
grof3e Kohasionsneigung besteht, sondern die Adhéasion
an der freien Grundflache Uberwiegt.

[0034] Eine andere selbstéandige Losung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus,
dass die Hochdruckform nach Art einer Tiefdruckform
mit einer invers rasterabhangigen Napfchenstruktur aus-
gebildet wird, derart, dass Stege oder Stegbereiche zwi-
schen den Napfchen rastermaflig angeordnet werden
und als zu druckende Elemente vorgesehen oder aus-
gezeichnet werden. Auch so ergibt sich in erfindungsge-
maRer Lésung der gestellten Aufgabe ein optimierter
Grund der Druckform mit erhabenen druckenden Berei-
chen, wobei bevorzugt bei ihrer Ausbildung aus Stegen
oder Stegbereichen die jeweils druckenden Elemente als
erhabenere Bereiche ausgebildet werden kdnnten.
[0035] Eine andere selbstéandige Lésung des erfin-
dungsgemalfen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus,
dass die Hochdruckform invers mit einem inversen Ra-
ster ausgebildet wird, derart, dass Ublicherweise erha-
ben ausgebildete Bereiche in negativer Form als Vertie-
fungen ausgebildet werden und zwischen diesen Ubli-
cherweise erhaben ausgebildeten Beeichen ublicher-
weise verbleibende Grabenstrukturen negativ als erha-
bene Stege ausgebildet und rastermafig angeordnet
werden und als zu druckende Elemente vorgesehen oder
ausgezeichnet werden.

[0036] Auch so ergibt sich in erfindungsgemaRer L6-
sung der gestellten Aufgabe ein optimierter Grund der
Druckform mit erhabenen druckenden Bereichen wobei
bevorzugt bei ihrer Ausbildung aus Stegen oder Stegbe-
reichen die jeweils druckenden Elemente als erhabenere
Bereiche ausgebildet werden kénnten.

[0037] Eine andere selbsténdige Lésung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens zeichnet sich dadurch aus,
dass die druckenden Elemente punktgréfRenabhéngig
versockelt ausgebildet werden.

[0038] Druckende Elemente verhalten sich aufgrund
ihrer unterschiedlichen Punktgrée und vor allem beim
Flexodruck aufgrund der relativen Nachgiebigkeit des
Materials der Druckform unterschiedlich beim Ausdruck.
[0039] Ein gutes und gleichmafliges Ausdruckverhal-
ten bei allen Punktgréen kann nach einer Weiterbildung
des Verfahrens insbesondere dadurch erreicht werden,
dass die druckenden Elemente derart versockelt werden,
dass sich Uber relativ dickeren Sockeln relativ diinnere
Saulen erheben, deren Hohenerstreckung bei kleineren
PunktgroRen groRer ist als bei gréferen Punktgréfien.
Vorzugsweise werden die Sdulen von den Sockeln,
eventuell Absétze bzw. Simse bildend, abgesetzt aus-
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gebildet. Bevorzugt kdnnen die Sockel im Wesentlichen
nach unten konisch verbreitert ausgebildet werden.
[0040] Durch diese erfindungsgemafien MalRnahmen
wird mit Vorteil zum Beispiel auch die Farbkontrolle von
Uberschissiger Farbe auf dem Grund der Druckform be-
gunstigt, da in druckdichteren Bereichen durch die relativ
klrzeren Saulen insgesamt weniger Raum fir die tUber-
schissige Farbe verbleibt.

[0041] Fir eine Hochdruckform, insbesondere eine
Flexodruckform, die tber einen Grund erhabene, druk-
kende Elemente aufweist, vorzugsweise gemafn einem
Raster angeordnete Rasterpunkte aufweist, vorzugswei-
se eine nach dem erfindungsgeméaRen Verfahren aus-
gebildete Hochdruckform, die sich in selbstandiger L6-
sung der gestellten Aufgabe dadurch auszeichnet, dass
zwischen druckenden Elementen wenigstens ein ber
den Grund aufragender Bereich ausgebildet ist, wird
auch selbstandiger Schutz beansprucht.

[0042] Dies gilt ebenso fiir eine Hochdruckform, ins-
besondere eine Flexodruckform, die Uber einen Grund
erhabene, druckende Elemente aufweist, vorzugsweise
gemal einem Raster angeordnete Rasterpunkte auf-
weist, die sich in selbstéandiger Lésung der gestellten Auf-
gabe dadurch auszeichnet, dass erhabene Bereiche ge-
meinsam eine Reliefstruktur bilden von der einzelne Be-
reiche als druckende Elemente vorgesehen oder ausge-
zeichnet sind.

[0043] Dies gilt ebenso auch fur eine Hochdruckform,
insbesondere eine Flexodruckform, die (ber einen
Grund erhabene, druckende Elemente aufweist, vor-
zugsweise gemal einem Raster angeordnete Raster-
punkte aufweist, die sich in selbstandiger Lésung der ge-
stellten Aufgabe dadurch auszeichnet, dass mehrere er-
habene Bereiche zur UmschlieBung oder Ausbildung ei-
nes Beckens fur Druckfarbe ausgebildet sind, dass Bek-
ken gemeinsam eine einem jeweiligen Druckraster ent-
sprechende oder angepasste Zellenstruktur bilden und
dass Bereiche der erhabenen Bereiche als druckende
Elemente vorgesehen oder ausgezeichnet sind.

[0044] Dies gilt ebenso fir eine Hochdruckform, ins-
besondere eine Flexodruckform, die uber einen Grund
erhabene, druckende Elemente aufweist, vorzugsweise
gemal einem Raster angeordnete Rasterpunkte auf-
weist, die sich in selbstandiger Losung der gestellten Auf-
gabe dadurch auszeichnet, dass das zwischen drucken-
den Elementen verbleibende freie Volumen rasterabhéan-
gigund/oder tonwertabhéngig und/oder druckdichteab-
hangig veringert ausgebildet sind.

[0045] Dies gilt ebenso flr eine Hochdruckform, ins-
besondere eine Flexodruckform, die Gber einen Grund
erhabene, druckende Elemente aufweist, die sichin selb-
standiger Losung der gestellten Aufgabe dadurch aus-
zeichnet, dass die Hochdruckform nach Art einer Tief-
druckform mit einer invers rasterabhangigen Napfchen-
struktur ausgebildet ist, derart, dass Stege oder Stegbe-
reiche zwischen den Napfchen rastermalig angeordnet
sind und als zu druckende Elemente vorgesehen oder
ausgezeichnet sind.
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[0046] Dies gilt ebenso fiir eine Hochdruckform, ins-
besondere eine Flexodruckform, die iber einen Grund
erhabene, druckende Elemente aufweist, die sichin selb-
standiger Lésung der gestellten Aufgabe dadurch aus-
zeichnet, dass die Hochdruckform invers mit einem in-
versen Raster ausgebildet ist, derart, dass Ublicherweise
erhaben ausgebildete Bereiche in negativer Form als
Vertiefungen ausgebildet sind und zwischen diesen Ub-
licherweise erhaben ausgebildeten Bereichen ublicher-
weise verbleibende Grabenstrukturen negativ als erha-
bene Stege ausgebildet und rastermafig angeordnet
sind und als zu druckende Elemente vorgesehen oder
ausgezeichnet sind.

[0047] Bevorzugte und / oder vorteilhafte Weiterbil-
dungen und Merkmale dieser vorgenannten Hochdruck-
formen ergeben sich aus Unteranspriichen. Die Vorteile
und Besonderheiten dieser jeweiligen Merkmale sind
sinngemal schon im Zusammenhang mit dem erfin-
dungsgemafen Verfahren erlautert worden, so dass an
dieser Stelle, um unnétige Wiederholungen zu vermei-
den, hierauf hiermit jeweils Bezug genommen wird.
[0048] Ausflhrungsbeispiele, aus denen sich auch
weitere erfinderische Merkmale ergeben kdénnen, auf
welche die Erfindung in ihrem Umfange aber nicht be-
schranktist, sind in der Zeichnung dargestellt. Es zeigen
schematisch:

einen Schnitt durch eine Flexodruckform mit
zwei druckenden Elementen in einer Seitenan-
sicht als ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung,

Fig. 1

einen Schnitt durch eine Flexodruckform mit
zwei druckenden Elementen in einer Seitenan-
sicht als ein zweites Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung,

Fig. 2

einen Schnitt durch eine Flexodruckform mit
zwei druckenden Elementen in einer Seitenan-
sicht als ein drittes Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung,

Fig. 3

einen Schnitt durch eine Flexodruckform mit
zwei druckenden Elementen in einer Seitenan-
sicht als ein viertes Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung,

Fig. 4

einen Schnitt durch eine Flexodruckform mit
zwei druckenden Elementen in einer Seitenan-
sicht als ein fiinftes Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung,

Fig. 5

einen Schnitt durch eine Flexodruckform mit
zwei druckenden Elementen in einer Seitenan-
sicht als ein sechstes Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung,

Fig. 6

Fig. 7  eine Draufsicht auf einen Ausschnitt aus einer
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Flexodruckform als eine siebtes Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung und

Fig. 8 ein druckendes Element in einer perspektivi-
schen Ansicht ahnlich wie im Ausfihrungsbei-
spiel gemaR Fig. 7.

[0049] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-

nes Abschnittes einer erfindungsgemafien Flexodruck-
form im Schnitt, wobei zwei druckende Elemente 1 in
einer Seitenansicht zu erkennen sind, die von einem
Grund 2 der Druckform aufragen. Die Schraffierungen in
dieser Figur und in nachfolgenden Figuren dienen in er-
ster Linie dem deutlichen Zuordnen geschnittener Fla-
chen zu unterschiedlichen Bereichen. Der gesamte dar-
gestellte Bereich der Druckform kann aber im Prinzip ein-
teilig aus demselben Material ausgeformt werden, so
dass die Schraffuren auch alle gleichartig sein kénnten.
Die Ausformung einer solchen Druckform kann bevor-
zugt unter Verwendung eines Fiberlasers mit einer Di-
rektgravur geschehen. Der Fiberlaser kann einen Bear-
beitungsfleckdurchmesser von kleiner oder gleich 20
wm, vorzugsweise sogar kleiner oder gleich 10 pm er-
halten, mit einer sauberen Fokussierung und einer guten
Scharfentiefe mit vorzugsweise einem nahezu nur beu-
gungsbegrenzten Laserstrahl, so dass auch feinste
Strukturen der Druckform und ihrer Elemente gut her-
ausgearbeitet werden kdnnen.

[0050] Die druckenden Elemente 1 weisen Sockel 3
auf, die sich bevorzugt mehr oder weniger konisch nach
unten verbreitern. Auf dem jeweiligen Sockel 3 sitzt,
eventuell einen Sims 4 des Sockels 3 freilassend, abge-
setzt eine Saule 5 deren Oberseite 6 die eigentliche druk-
kende Flache des druckenden Elementes bildet. Die
Sockel 3 weisen Flanken 7 auf, die in diesem Beispiel
gleiche Neigungswinkel haben.

[0051] Dargestellt sein sollen in der Figur 1 vorzugs-
weise druckende Elemente in einem mittleren Ton- bzw.
Druckdichtebereich. Insbesondere in diesem Bereich
kann der freie Raum 8 zwischen den druckenden Ele-
menten 1 kritisch sein, insofern, als sich dort tiberschiis-
sige freie Druckfarbe trépfchenbildend ansammeln kann,
die beim Drucken zu unerwiinschten Spritzern auf dem
Bedruckstoff fiihren kann.

[0052] Im ersten Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 ist
daher in erfinderischer Lésung vorgesehen, zwischen
den Sockeln 3 der druckenden Elemente 1 Walle oder
Wande 9 einzusetzen bzw. beim Abtragen des Materials
zu belassen, die zwischen einander benachbarten druk-
kenden Elementen 1 Becken oder Wannen 10 bilden,
die der Druckfarbe jeweils nur ein begrenztes Volumen
zu ihrer Kohasion bieten und gleichzeitig der Druckfarbe
weitere Flachen zur Adhésion bieten, so dass eine kriti-
sche Tropfchenbildung vermieden werden kann. Bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel kdnnen alle druckenden Ele-
mente 1 und Wélle 9 eine Art Zellenstruktur oder ein sonst
wie geartetes Relief Giber die Druckform erstreckt bilden.
[0053] Eineandere Ausfiihrungsform kénnte aber zum
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Beispiel auch so aussehen, dass jeder Sockel 3 Wand-
ansatze 9 erhalt, die Wandansatze 9 sich aber nicht mit
den Wandansatzen 9 eines benachbarten Sockels 3 ver-
binden. Auch so wirde der kritische Raum 8 zwischen
den druckenden Elementen 1 in seinem Volumen verrin-
gertund strukturiert, um jedenfalls ein allzu freies FlieRen
und Ansammeln von Druckfarbe zu vermeiden.

[0054] Gleiche Elemente sind in den nachfolgenden
Figuren mit den gleichen Bezugszahlen bezeichnet wie
in Fig. 1.

[0055] Fig. 2 zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel in
ahnlicher Darstellung wie Fig. 1. Hier sind aber als eine
alternative erfinderische Lésung zusatzliche erhabene
Elemente 11 in den Raum 8 zwischen den druckenden
Elementen 1 gesetzt bzw. belassen worden. Das Ele-
ment 11 hat nur eine beispielhafte Form und Erstreckung,
kénnte auch bei gleicher Funktion anders gestaltet sein.
[0056] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung, bei dem Auswiichse 12 an die Sockel 3
angeformt sind, so dass der Raum 8 dazwischen verklei-
nert wird. Es sind nur zwei beispielhafte Auswiichse 12
gezeigt. Diese kdnnten zum Beispiel sternférmig um je-
den Sockel 3 angeordnet sein. Es liel3e sich auch der
Neigungswinkel der Flanken 7 verandern, zum Beispiel
flacher einstellen. Wenn dies lokal durchgefihrt wird, ent-
stehen wiederum Auswiichse 12 oder Ahnliches.
[0057] Fig. 4 zeigt ein erfindungsgemales Ausfiih-
rungsbeispiel, bei dem ein im Wesentlichen kalottenfor-
miges Becken 13 fir Druckfarbe im Raum 8 ausgeformt
ist. Ein solches Becken kdnnte auch in die Grundflache
2 selbst eingeformt werden, weil auch so die Grundflache
in erfindungsgemafier Weise glinstig strukturiert werden
koénnte. Eine solche Ausfihrungsform ist in Fig. 5 mit
einem Becken oder einer Mulde 14 angedeutet.

[0058] Fig. 6 zeigt eine erfindungsgemalie, tonwert-
abhangige Sockelung an einem Ausfiihrungsbeispiel. In
der Fig. 6 sind Abschnitte einer Druckform im Schnitt
gezeigt. Auf der linken Seite der Figur ist ein druckendes
Element 1 in der Seitenansicht gezeigt, das wiederum in
einem mittleren Ton- oder Druckdichtebereich sein soll,
wahrend rechts in der Fig. 6 ein druckendes Element 1
eines lichteren Tones in der Seitenansicht gezeigt wird.
Das linke druckende Element entsprichtim Wesentlichen
in seiner Form den druckenden Elementen 1 aus den
vorhergehenden Figuren. Hier ist aber mit einer gestri-
chelten Linie 7’ einmal angedeutet, dass auch einfach
die Flankenneigung des Sockels 3 (allseitig) flacher ge-
staltet werden kann, um erfindungsgemaf den Raum 8
in diesem mittleren Tonbereich zu verkleinern. Bei lich-
teren Ténen wie im rechten Bereich der Fig. 6 kdnnte
dagegen sogar die Flanke 7’ des Sockels (allseitig) steiler
gestellt werden, weil es bei diesen gréleren Raumen 8
in diesem Bereich in der Regel nicht zu problematischen
Kohasionen der Druckfarbe kommt, vielmehrist vielleicht
der gesamte Raum 8 zwischen den druckenden Elemen-
ten 1 so grol3 und quasi isotrop, dass sich die Farbe hier
indifferenter verhalt und auf der relativ groRen Grundfla-
che 2 eine starke Adhasion stattfindet, die eine lokale
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Kohasion zu Tropfen verhindert. Daher ist es in lichter
werdenden Bereichen vorteilhafter, friiher diese grolRere
Ausdehnung des Raums 8 zu erreichen, statt ihn zu ver-
kleinern wie im mittleren Bereich. Daher werden die Flan-
ken 7 besser steiler statt flacher.

[0059] AuRerdemistangedeutet, dasszudemdie Sau-
le 5 des lichteren Tones rechts schon tiefer beginnen
kann als beim mittleren Ton links, so dass ebenfalls der
Raum 8 auch schon in héheren Niveaulagen vergroRert
wird. AuRerdem verbessert sich auch das Ausdruckver-
halten der relativ kleinen Flache 6 dadurch, die Ubrigens
vorzugsweise auf einem etwas niedrigeren Niveau liegen
kénnte als die Flache 6 bei einem mittleren oder tiefen
Ton, um eine zu grof3e Druckpunktvergréerung dieser
kleinen Flache 6 beim Ausdruck zu vermeiden, da diese
relativ diinne Saule 5 relativ nachgiebiger ist. Die Sau-
lenlange koénnte abgestuft tonwertabhangig eingestellt
werden.

[0060] Die Fig. 7 zeigt ein weiteres, der Art nach be-
vorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung.

[0061] Dargestellt ist eine Draufsicht auf einen Aus-
schnitt aus einer erfindungsgemafen Flexodruckform.
Erkennbar ist hier einmal in einer Draufsicht eine erfin-
dungsgema-Re, regelmaflige Struktur oder ein Relief,
das sich uber die Druckform oder zumindest Druckform-
bereiche erstreckt oder diese einnimmt.

[0062] Es wird erfindungsgemal zum Beispiel eine
Zellen- oder Wabenstruktur mit Becken 14 (oder auch
10 oder 13) vorgegeben. Die Rander dieser Becken kdn-
nen zum Beispiel Sockelflanken 7 oder auch noch Grund-
flachen 2 sein. Umschlossen werden die Zellen von Wal-
len 9 oder Sockelauswiichsen 12 oder dergleichen, die
insgesamt zu einer Art Gitterstruktur vernetzt sind. Inden
Kreuzungspunkten kénnen Saulen 5 mit erhaben aufra-
genden Flachen 6 als druckende Elementbereiche an-
geordnet sein. Diese Flachen kénnen Ubrigens nahezu
beliebige Formen in der Draufsichtund auchinihren Sok-
kelauslaufern haben, wobei die Flachenformen 6 und die
Sockelformen 7 nicht einmal unbedingt miteinander kor-
relieren mussen. Hier wurde beispielhaft eine Art Stern-
oder Blutenform fiir die Flachen 6 angenommen. Die vor-
hergehenden Figuren schienen eher kreisrunde Flachen
6 einzunehmen, was aber, wie gesagt, durchaus nicht
zwingend ist. Die druckenden Elemente kénnen dreidi-
mensional relativ frei ausgefiihrt werden, was insbeson-
dere mit einem Fiberlaser auch gut und prazise und
schnell durchfihrbar ist.

[0063] In diesem Zusammenhang soll vor allem klar
werden, dass bei der Erfindung gedanklich von einer Re-
liefstruktur als erfinderischer L6sung ausgegangen wer-
den kann, in die dann die druckenden Elemente, vor-
zugsweise als Rasterpunkte eingegeben, werden, wofur
die Reliefstruktur rasterabhéngig gestaltet werden kdnn-
te, zum Beispiel im Hinblick auf gewunschte Linienab-
stédnde, Rasterwinkel und so weiter. Umgekehrt kann
aber erfindungsgeman auch gedanklich von druckenden
Elementen ausgegangen werden, die mehr oder weniger
strukturbildend, mehr oder weniger im Sockelbereich
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"zusammenwachsen" oder durch zuséatzliche erhabene
Zwischenelemente 11 erganzt werden.

[0064] SchlieBlich zeigt die Fig. 8 ein druckendes Ele-
ment 1 in perspektivischer Ansicht, dhnlich wie es aus
dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 7 herausgeschnit-
ten werden kénnte.

[0065] Der Sockel 3 erhebt sich baumstumpfartig mit
sternférmig in Wallen 9 auslaufenden Wurzeln, die ein
Becken 14 im Grund 2 umgrenzen. Ein solcher Sockel
kénnte mit seinen sternférmigen Auswiichsen Ubrigens
auch frei auf dem Grund 2 stehen, ohne dass sich seine
Auswiichse mit Auswiichsen benachbarter Sockel 3 zu
Wallen verbinden.

[0066] Es sei auBRerdem noch einmal daran erinnert,
dass die erfindungsgemafe Druckform insbesondere als
Platte, Schlauch oder sleeve bereitgestellt werden kbnn-
te, und dass die Druckform beliebig graviert oder belich-
tetund ausgewaschen werden kdnnte, also zum Beispiel
auch mit in UV vernetzendem Material. Die direkte La-
sergravur mit einem Fiberlaser auf einer Rundform er-
scheint momentan nur als am zielfihrendsten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckform, ins-
besondere einer Flexodruckform, vorzugsweise mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zur Material-
abtragung, insbesondere mit einem Laser, die Uber
einen Grund erhabene, druckende Elemente auf-
weist, vorzugsweise gemal einem Raster angeord-
nete Rasterpunkte aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen druckenden Elementen wenigstens
ein Uber den Grund aufragender Bereich ausgebildet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der (iber den Grund aufragende Be-
reich als Zwischenerhebung ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich weniger
erhaben ausgebildet wird als ein druckendes Ele-
ment oder die druckenden Elemente.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erhabene
Bereich als freistehendes Element ausgebildet wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der erhabene Be-
reich mit einem Sockel eines druckenden Elementes
verbunden ausgeformt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erhabene Bereich an den Sockel
angeschlossen wird.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erhabene Bereich mit einem
Sockel eines druckenden Elementes verschmolzen
ausgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich in einen
Sockelbereich eines druckenden Elementes inte-
griert wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sockel des druckenden Elemen-
tes mit einer Ausstulpung oder dergleichen zur Aus-
bildung eines erhabenen Bereiches ausgebildet
wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass, wenigstens lokal, eine Flan-
kenneigung des Sockels fur die Ausbildung des er-
habenen Bereichs verandert ausgebildet wird.

Verfahren nach einem Anspriiche 5 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Sockel eines drucken-
den Elementes wenigstens zwei erhabene Bereiche
in seinem Umfangsbereich erhait.

Verfahren Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der Sockel mit mehreren erhabenen Bereichen
in seinem Umfangsbereich in seiner Draufsicht
kreuz- oder sternférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erhabene
Bereich sich zwischen zwei druckenden Elementen
erstreckend ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erhabene Bereich im Wesentli-
chen wall- oder stegférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erhabene Bereich im Wesentli-
chen wandférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem Anspriche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere erhabene
Bereiche zur UmschlieBung oder Ausbildung eines
Beckens fiir Druckfarbe ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken in seiner Draufsicht im
Wesentlichen rund ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken etwa kalottenférmig
ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass das Becken etwa hohlzylindrisch
ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken etwa trichterférmig aus-
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken in seiner Draufsicht et-
wa wabenférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass erhabene Bereiche gemeinsam zu einer Reli-
efstruktur ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Becken ge-
meinsam zu einer einem jeweiligen Druckraster ent-
sprechenden oder angepassten Zellenstruktur aus-
gebildet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass bei Ausbildung einer Struktur aus erhabenen
Bereichen die jeweils druckenden Elemente als er-
habenere Bereiche ausgebildet werden.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckform, ins-
besondere einer Flexodruckform, vorzugsweise mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zur Material-
abtragung, insbesondere mit einem Laser, die Uber
einen Grund erhabene, druckende Elemente auf-
weist, vorzugsweise gemaf einem Raster angeord-
nete Rasterpunkte aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass erhabene Bereiche gemeinsam zu einer Reli-
efstruktur ausgebildet werden von der einzelne Be-
reiche als druckende Elemente vorgesehen oder
ausgezeichnet werden.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Ausbildung der Struktur aus er-
habenen Bereichen die jeweils druckenden Elemen-
te als erhabenere Bereiche ausgebildet werden.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckform, ins-
besondere einer Flexodruckform, vorzugsweise mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zur Material-
abtragung, insbesondere mit einem Laser, die Uber
einen Grund erhabene, druckende Elemente auf-
weist, vorzugsweise gemaf einem Raster angeord-
nete Rasterpunkte aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere erhabene Bereiche zur Umschlie-
Rung oder Ausbildung eines Beckens furr Druckfarbe
ausgebildet werden, dass Becken gemeinsam zu ei-
ner einem jeweiligen Druckraster entsprechenden
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oder angepassten Zellenstruktur ausgebildet wer-
den und dass Bereiche der erhabenen Bereiche als
druckende Elemente vorgesehen oder ausgezeich-
net werden.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei ihrer Ausbildung aus erhabenen
Bereichen die jeweils druckenden Elemente als er-
habenere Bereiche ausgebildet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Malinahmen tonwertabhangig oder druck-
dichteabhangig ausgefiihrt werden.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckform, ins-
besondere einer Flexodruckform, vorzugsweise mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zur Material-
abtragung, insbesondere mit einem Laser, die Uber
einen Grund erhabene, druckende Elemente auf-
weist, vorzugsweise gemaf einem Raster angeord-
nete Rasterpunkte aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zwischen druckenden Elementen verblei-
bende freie Volumen rasterabhéngig und / oder ton-
wertabhangig und / oder druckdichteabhangig ver-
ingert ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Grund angehoben ausgebildet
wird.

Verfahren nach Anspruch 30 oder 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass rasterabhangig und/ oder ton-
wertabhéngig und/ oder druckdichteabhangig jewei-
lige Sokkel druckender Elemente ausgebildet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass, wenigstens lokal, eine Flankennei-
gung des jeweiligen Sockels verandert ausgebildet
wird.

Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein erhabener Bereich
mit einem Sockel eines druckenden Elementes ver-
bunden ausgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erhabene Bereich an den Sockel
angeschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein erhabener Bereich
mit einem Sockel eines druckenden Elementes ver-
schmolzen ausgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Sockel des druckenden Elemen-
tes mit einer Ausstilpung oder dergleichen zur Aus-
bildung eines erhabenen Bereiches ausgebildet
wird.

Verfahren nach einem Anspriiche 33 bis 37, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Sockel eines
druckenden Elementes wenigstens zwei erhabene
Bereiche in seinem Umfangsbereich erhalt.

Verfahren Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet,
dass der Sockel mit mehreren erhabenen Bereichen
in seinem Umfangsbereich in seiner Draufsicht
kreuz- oder sternférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 33 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der
erhabene Bereich sich zwischen zwei Sockeln druk-
kender Elemente erstreckend ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 40, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erhabene Bereich im Wesentli-
chen wall- oder stegférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 40, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erhabene Bereich im Wesentli-
chen wandférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem Anspriiche 40 bis 42, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere erhabene
Bereiche zur UmschlieSung oder Ausbildung eines
Beckens flr Druckfarbe ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken in seiner Draufsicht im
Wesentlichen rund ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken etwa kalottenférmig
ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken etwa hohlzylindrisch
ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken etwa trichterférmig aus-
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Becken in seiner Draufsicht et-
wa wabenférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche 33 bis 48, dadurch gekenn-
zeichnet, dass erhabene Bereiche gemeinsam zu
einer Reliefstruktur ausgebildet werden.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die MaRnahmen nur fir Druckdichten von etwa
10% bis 50% durchgefihrt werden.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckform, ins-
besondere einer Flexodruckform, vorzugsweise mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zur Material-
abtragung, insbesondere mit einem Laser, die Gber
einen Grund erhabene, druckende Elemente auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Hochdruckform nach Art einer Tiefdruck-
form einer invers rasterabhangigen Napfchenstruk-
tur ausgebildet wird, derart, dass Stege oder Steg-
bereiche zwischen den Napfchen rastermafig an-
geordnet werden und als zu druckende Elemente
vorgesehen oder ausgezeichnet werden.

Verfahren nach Anspruch 51, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei ihrer Ausbildung aus Stegen
oder Stegbereichen die jeweils druckenden Elemen-
te als erhabenere Bereiche ausgebildet werden.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckform, ins-
besondere einer Flexodruckform, vorzugsweise mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zur Material-
abtragung, insbesondere mit einem Laser, die Uber
einen Grund erhabene, druckende Elemente auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Hochdruckform invers mit einem inversen
Raster ausgebildet wird, derart, dass Ublicherweise
erhaben ausgebildete Bereiche in negativer Form
als Vertiefungen ausgebildet werden und zwischen
diesen ublicherweise erhaben ausgebildeten Beei-
chen Ublicherweise verbleibende Grabenstrukturen
negativ als erhabene Stege ausgebildet und raster-
mafig angeordnetwerden und als zu druckende Ele-
mente vorgesehen oder ausgezeichnet werden.

Verfahren nach Anspruch 53, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei ihrer Ausbildung aus Stegen
oder Stegbereichen die jeweils druckenden Elemen-
te als erhabenere Bereiche ausgebildet werden.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckform, ins-
besondere einer Flexodruckform, vorzugsweise mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zur Material-
abtragung, insbesondere mit einem Laser, die Gber
einen Grund erhabene, druckende Elemente auf-
weist, vorzugsweise nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die druckenden Elemente punktgréf3enabhan-
gig versockelt ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 55, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die druckenden Elemente derart
versockelt werden, dass sich Uber relativ dickeren
Sockeln relativ diinnere Saulen erheben, deren H6-
henerstreckung bei kleineren PunkigrofRen grofier
ist als bei gréReren PunktgréRen.

Verfahren nach Anspruch 56, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Saulen von den Sockeln abge-
setzt ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 55 oder 56, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sockel im Wesentlichen
nach unten konisch verbreitert ausgebildet werden.

Hochdruckform, insbesondere eine Flexodruckform,
die Uber einen Grund erhabene, druckende Elemen-
te aufweist, vorzugsweise geman einem Raster an-
geordnete Rasterpunkte aufweist,

vorzugsweise nach dem Verfahren nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche ausgebil-
dete Hochdruckform,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen druckenden Elementen wenigstens
ein Uber den Grund aufragender Bereich ausgebildet
ist.

Hochdruckform nach Anspruch 59, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der tiber den Grund aufragen-
de Bereich als Zwischenerhebung ausgebildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 59 oder 60, dadurch
gekennzeichnet, dass der erhabene Bereich we-
niger erhaben ausgebildetist als eindruckendes Ele-
ment oder die druckenden Elemente.

Hochdruckform nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 59 bis 60, dadurch gekennzeichnet,
dass der erhabene Bereich als freistehendes Ele-
ment ausgebildet ist.

Hochdruckform nach einem der Anspriiche 59 bis
62, dadurch gekennzeichnet, dass der erhabene
Bereich mit einem Sockel eines druckenden Ele-
mentes verbunden ausgeformt ist.

Hochdruckform nach Anspruch 63, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich an den
Sockel angeschlossen ist.

Hochdruckform nach Anspruch 63, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich mit ei-
nem Sockel eines druckenden Elementes ver-
schmolzen ausgeformt ist.

Hochdruckform nach einem der Anspriiche 63 bis
65, dadurch gekennzeichnet, dass der erhabene
Bereich in einen Sockelbereich eines druckenden
Elementes integriert ist.
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Hochdruckform nach Anspruch 66, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Sockel des druckenden
Elementes mit einer Ausstiilpung oder dergleichen
zur Ausbildung eines erhabenen Bereiches ausge-
bildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 66 oder 67, dadurch
gekennzeichnet, dass, wenigstens lokal, eine
Flankenneigung des Sockels fir die Ausbildung des
erhabenen Bereichs verandert ausgebildet ist.

Hochdruckform nach einem Anspriiche 63 bis 67,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Sockel eines
druckenden Elementes wenigstens zwei erhabene
Bereiche in seinem Umfangsbereich aufweist.

Hochdruckform Anspruch 69, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sockel mit mehreren erhabenen
Bereichen in seinem Umfangsbereich in seiner
Draufsicht kreuz- oder sternférmig ausgebildet ist.

Hochdruckform nach einem der vorhergehenden
Anspriche 59 bis 70, dadurch gekennzeichnet,
dass der erhabene Bereich sich zwischen zwei druk-
kenden Elementen erstreckt.

Hochdruckform nach Anspruch 71, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich im We-
sentlichen wall- oder stegférmig ausgebildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 71, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich im We-
sentlichen wandférmig ausgebildet wird.

Hochdruckform nach einem Anspriiche 71 bis 73,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere erhabe-
ne Bereiche ein Becken fir Druckfarbe ausbilden
und / oder umschlief3en.

Hochdruckform nach Anspruch 74, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken in seiner Drauf-
sicht im Wesentlichen rund ausgebildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 75, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken etwa kalottenfor-
mig ausgebildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 75, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken etwa hohlzylin-
drisch ausgebildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 75, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken etwa trichterfor-
mig ausgebildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 74, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken in seiner Drauf-
sicht etwa wabenférmig ausgebildet ist.
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Hochdruckform nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche 59 bis 79, dadurch ge-
kennzeichnet, dass erhabene Bereiche gemein-
sam eine Reliefstruktur bilden.

Hochdruckform nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass Becken gemeinsam eine einem jeweiligen
Druckraster entsprechende oder angepasste Zel-
lenstruktur bilden.

Hochdruckform nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche 59 bis 81, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Ausbildung einer Struktur
aus erhabenen Bereichen die jeweils druckenden
Elemente als erhabenere Bereiche ausgebildet sind.

Hochdruckform, insbesondere eine Flexodruckform,
die Uber einen Grund erhabene, druckende Elemen-
te aufweist, vorzugsweise gemaf einem Raster an-
geordnete Rasterpunkte aufweist,

vorzugsweise nach dem Verfahren nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 58 ausgebildete
Hochdruckform,

dadurch gekennzeichnet,

dass erhabene Bereiche gemeinsam eine Relief-
struktur bilden von der einzelne Bereiche als druk-
kende Elemente vorgesehen oder ausgezeichnet
sind.

Hochdruckform nach Anspruch 83, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aus erhabenen Bereichen die
jeweils druckenden Elemente als erhabenere Berei-
che ausgebildet sind.

Hochdruckform, insbesondere eine Flexodruckform,
die Uber einen Grund erhabene, druckende Elemen-
te aufweist, vorzugsweise gemaf einem Raster an-
geordnete Rasterpunkte aufweist,

vorzugsweise nach dem Verfahren nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 58 ausgebildete
Hochdruckform,

dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere erhabene Bereiche zur Umschlie-
Rung oder Ausbildung eines Beckens fur Druckfarbe
ausgebildet sind, dass Becken gemeinsam eine ei-
nem jeweiligen Druckraster entsprechende oder an-
gepasste Zellenstruktur bilden und dass Bereiche
der erhabenen Bereiche als druckende Elemente
vorgesehen oder ausgezeichnet sind.

Hochdruckform nach Anspruch 85, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aus erhabenen Bereichen die
jeweils druckenden Elemente als erhabenere Berei-
che ausgebildet sind.

Hochdruckform nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche 59 bis 86, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die MalRnahmen tonwertab-
hangig oder druckdichteabhangig ausgefiihrt sind.

Hochdruckform, insbesondere eine Flexodruckform,
die Uber einen Grund erhabene, druckende Elemen-
te aufweist, vorzugsweise gemafR einem Raster an-
geordnete Rasterpunkte aufweist,

vorzugsweise nach dem Verfahren nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 58 ausgebildete
Hochdruckform,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zwischen druckenden Elementen verblei-
bende freie Volumen rasterabhangig und / oder ton-
wertabhangig und / oder druckdichteabhangig ver-
ingert ausgebildet sind.

Hochdruckform nach Anspruch 88, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grund angehoben ausge-
bildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 88 oder 89, dadurch
gekennzeichnet, dass rasterabhéngig und / oder
tonwertabhangig und / oder druckdichteabhéngig je-
weilige Sockel druckender Elemente ausgebildet
sind.

Hochdruckform nach Anspruch 90, dadurch ge-
kennzeichnet, dass, wenigstens lokal, eine Flan-
kenneigung des jeweiligen Sockels verandert aus-
gebildet ist.

Hochdruckform nach Anspruch 91, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens ein erhabener Be-
reich mit einem Sockel eines druckenden Elementes
verbunden ausgeformt ist.

Hochdruckform nach Anspruch 92, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich an den
Sockel angeschlossen ist.

Hochdruckform nach Anspruch 91, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens ein erhabener Be-
reich mit einem Sockel eines druckenden Elementes
verschmolzen ausgeformt ist.

Hochdruckform nach Anspruch 91, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Sockel des druckenden
Elementes mit einer Ausstilpung oder dergleichen
zur Ausbildung eines erhabenen Bereiches ausge-
bildet ist.

Hochdruckform nach einem Anspriiche 91 bis 95,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Sockel eines
druckenden Elementes wenigstens zwei erhabene
Bereiche in seinem Umfangsbereich aufweist.

Hochdruckform Anspruch 96, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sockel mit mehreren erhabenen
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Bereichen in seinem Umfangsbereich in seiner
Draufsicht kreuz- oder sternférmig ausgebildet ist.

98. Hochdruckform nach einem der vorhergehenden
Anspriche 91 bis 97, dadurch gekennzeichnet,
dass der erhabene Bereich sich zwischen zwei Sok-
keln drukkender Elemente erstreckt.

99. Hochdruckform nach Anspruch 98, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich im We-

sentlichen wall- oder stegformig ausgebildet ist.

100.Hochdruckform nach Anspruch 98, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erhabene Bereich im We-
sentlichen wandférmig ausgebildet ist.

101.Hochdruckform nach einem Anspriiche 98 bis 100,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere erhabe-
ne Bereiche ein Becken flir Druckfarbe ausbilden
und / oder umschlieRen.

102.Hochdruckform nach Anspruch 101, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken in seiner Drauf-
sicht im Wesentlichen rund ausgebildet ist.

103.Hochdruckform nach Anspruch 101, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken etwa kalottenfor-
mig ausgebildet wird.

104.Hochdruckform nach Anspruch 101, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken etwa hohlzylin-
drisch ausgebildet ist.

105.Hochdruckform nach Anspruch 101, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken etwa trichterfor-
mig ausgebildet ist.

106.Hochdruckform nach Anspruch 101, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Becken in seiner Drauf-
sicht etwa wabenférmig ausgebildet ist.

107.Hochdruckform nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche 101 bis 106, dadurch ge-
kennzeichnet, dass erhabene Bereiche gemein-
sam eine Reliefstruktur bilden.

108.Hochdruckform nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche 59 bis 107, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mallnahmen nur fiir Druck-
dichten von etwa 10% bis 50% durchgefihrt sind.

109.Hochdruckform, insbesondere eine Flexodruck-
form, die Uber einen Grund erhabene, druckende
Elemente aufweist,
vorzugsweise nach dem Verfahren nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 58 ausgebildete
Hochdruckform,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Hochdruckform nach Art einer Tiefdruck-
form mit einer invers rasterabhéangigen Napfchen-
struktur ausgebildet ist, derart, dass Stege oder
Stegbereiche zwischen den Napfchen rastermalig
angeordnetsind und als zu druckende Elemente vor-
gesehen oder ausgezeichnet sind.

110.Hochdruckform nach Anspruch 109, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aus Stegen oder Stegberei-
chen die jeweils druckenden Elemente als erhabe-
nere Bereiche ausgebildet sind.

111.Hochdruckform, insbesondere eine Flexodruck-
form, die Uber einen Grund erhabene, druckende
Elemente aufweist,
vorzugsweise nach dem Verfahren nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 58 ausgebildete
Hochdruckform,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hochdruckform invers mit einem inversen
Raster ausgebildetist, derart, dass Uiblicherweise er-
haben ausgebildete Bereiche in negativer Form als
Vertiefungen ausgebildet sind und zwischen diesen
Ublicherweise erhaben ausgebildeten Bereichen tb-
licherweise verbleibende Grabenstrukturen negativ
als erhabene Stege ausgebildet und rastermafig an-
geordnet sind und als zu druckende Elemente vor-
gesehen oder ausgezeichnet sind.

112.Hochdruckform nach Anspruch 111, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aus Stegen oder Stegberei-
chen die jeweils druckenden Elemente als erhabe-
nere Bereiche ausgebildet sind.

113.Hochdruckform, insbesondere eine Flexodruck-
form, die Uber einen Grund erhabene, druckende
Elemente aufweist, vorzugsweise nach einem oder
mehreren der Anspriiche 59 bis 112,
dadurch gekennzeichnet,
dass die druckenden Elemente punktgréf3enabhan-
gig versockelt ausgebildet sind.

114.Hochdruckform nach Anspruch 113, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die druckenden Elemente der-
art versockelt sind, dass sich Uber relativ dickeren
Sockeln relativ diinnere Saulen erheben, deren Ho-
henerstreckung bei kleineren Punktgroen groRer
ist als bei gréfReren PunktgréRen.

115.Hochdruckform nach Anspruch 114, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Saulen von den Sockeln
abgesetzt ausgebildet sind.

116.Hochdruckform nach Anspruch 114 oder 115, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sockel im We-
sentlichen nach unten konisch verbreitert ausgebil-
det sind.
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