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(54) Bebilderung einer Offset-Druckform

(57)  Verfahren zur Bebilderung einer Druckform in
einer Offset-Druckmaschine, insbesondere Zeitungs-
druckmaschine, bei dem

d)inder Druckmaschine auf eine hydrophobe Oberflache
der Druckform (2) flie3fahiges, hartbares Beschichtungs-
material (3) aufgetragen wird,

e) das Beschichtungsmaterial (3) mittels einer ersten Be-

strahlung oder einer Trocknung erhartet wird, wobei das
erhartete Beschichtungsmaterial (3) eine hydrophile
Oberflache aufweist,

f) und das erhartete Beschichtungsmaterial (3) mittels
einer zweiten Bestrahlung bildgemaR entfernt und da-
durch die hydrophobe Oberflache der Druckform (2) bild-
geman freigelegt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Bebilderung einer
Druckformin einer Offset-Druckmaschine, vorzugsweise
Nassoffset, und hat hierfiir ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Gegenstand. Ferner betrifft sie eine bebil-
derte Offset-Druckform und eine Offset-Druckform in ei-
nem noch nicht bebilderten Rohzustand. Die Druckma-
schine kann insbesondere eine Rotationsdruckmaschi-
ne, vorzugsweise fur den Rollendruck sein. Eine bevor-
zugte Anwendung ist der Zeitungsdruck. Die Maschine
arbeitet vorzugsweise im Coldset, d.h. die Farbe wird
durch Lufttrocknung ohne Heizung getrocknet.

[0002] Ausder DE 198 26 377 A1 und der DE 10 2005
021 346 A1 sind Verfahren zur Bebilderung bekannt, die
auf der Verwendung von Druckformen beruhen, die zwi-
schen einen hydrophoben und einem hydrophilen Zu-
stand reversibel umschaltbar sind. Die Oberflache der
Druckformen wird von Metalloxiden gebildet. Nach der
DE 198 26 377 A1 wird Farbe und im Nassoffset auch
Feuchte unmittelbar auf die metalloxidische Oberflache
aufgetragen. Nach der DE 10 2005 021 346 A1 wird auf
der metalloxidischen Oberflache eine organische Ver-
bindung adsorbiert und die Oberflache der Druckform
dadurch hydrophobiert. Die Hydrophobierung wird durch
UV-und IR-Bestrahlung unterstitzt. Fir die Bebilderung
wird die hydrophobierte Oberflache bildgemal mit IR-
Laserimpulsen mit einer Intensitat unterhalb der Ablati-
onsschwelle beaufschlagt, um die hydrophilen Stellen
der Oberflache zu erzeugen. Die Druckform ist mittels
IR-Bestrahlung I6schbar, wobei die Temperatur im ober-
flachennahen Bereich der Druckform kurzzeitig ca. 500
°C erreicht. Problematisch bei den reversibel umschalt-
baren Druckformen sind deren noch immer kurze Stand-
zeiten, so dass gréfRRere Auflagen mit den Druckformen
nicht gedruckt werden kénnen.

[0003] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine Druck-
form in einer Offset-Druckmaschine auf einfache Weise
zu bebildern und die Standzeit der bebilderten Druckform
zu erhdhen, wobei die Bildinformation der Druckform vor-
zugsweise léschbar ist.

[0004] Nach der Erfindung wird auf eine Druckform mit
einer hydrophoben Oberflache ein flieRfahiges, vorzugs-
weise flissiges Beschichtungsmaterial so aufgetragen,
dass es die dem Drucken dienende Oberflache der
Druckform uberall benetzt. Das Beschichtungsmaterial
wird auf der gesamten Oberflache erhartet und bildet im
erharteten Zustand eine hydrophile Oberflache der
Druckform. Das erhartete Beschichtungsmaterial wird
mittels einer Bestrahlung bildgemaR entfernt, so dass die
unter dem Beschichtungsmaterial liegende hydrophobe
Oberflache der Druckform bildgeman freigelegt wird. Im
Ergebnis wird eine Druckform erhalten, die eine im
Druckbetrieb Farbe lbertragende Oberflaiche aufweist,
die sich einem zu Ubertragenden Druckbild gemaf aus
den vom Beschichtungsmaterial gebildeten hydrophilen
Oberflachenstellen und den freigelegten hydrophoben
Oberflachenstellen zusammensetzt. Erfindungsgeman
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fahrt im Druckbetrieb somit das Material der Druckform,
das im Allgemeinen abriebfester als das Beschichtungs-
material ist, die Farbe, wahrend das erhartete Beschich-
tungsmaterial frei bleibt oder wie bevorzugt das Feucht-
mittel fihrt. Das Beschichtungsmaterial enthalt hydrophi-
le Gruppen, vorzugsweise Aminogruppen, Carboxyl-
Gruppen, Silangruppen oder andere Cruppe-IV-Verbin-
dungen oder eine Kombination mehrerer oder sémtlicher
dieser Gruppen bzw. Verbindungen.

[0005] Das Beschichtungsmaterial kann insbesonde-
re ein Lack sein. Lacke, die im erharteten Zustand fur
den Druckbetrieb ausreichend hart und standfest sind
und eine fur den Offsetdruck hydrophile Oberflache bil-
den, werden beispielsweise als Photoinitiatoren verwen-
det.

[0006] Das Beschichtungsmaterial kann mittels einer
dem Bebildern entsprechenden Strahlung ganzlich ent-
fernt und die Druckform auf die gleiche Weise erneut
bebildertwerden. Das Verfahren beinhaltet daherin einer
vorteilhaften Weiterentwicklung ein Léschen des Druck-
bilds und erneutes Bebildern der Druckform.

[0007] Vorzugsweise wird ein wassriges Beschich-
tungsmaterial verwendet, d. h. ein Beschichtungsmate-
rial mit Wasser als Losungsmittel.

[0008] Die Strahlungsenergie der bildgemalen Be-
strahlung stammt vorzugsweise aus einem anderen Wel-
lenldngenbereich des elektromagnetischen Spektrums
als die dem Harten dienende Strahlungsenergie. Des
Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Bestrahlung fiir das
Harten Gber der Flache gleichmaRigist, wahrend die bild-
gemale Bestrahlung der Feinheit des Drucks entspre-
chend fokussiert ist, so dass jedes einzelne Pixel des zu
erzeugenden Druckbilds gezielt einzeln bestrahlt werden
kann. Die dem Harten dienende Strahlungsenergie kann
alternativ auch aus dem gleichen Wellenlédngenbereich
wie die Strahlungsenergie der bildgemalen Bestrahlung
gewahlt werden. Die Strahlung kann in beiden Fallen so-
gar die gleiche Wellenlange aufweisen. In derartigen
Ausfiihrungen kann die gleiche Bestrahlungseinrichtung
sowohl dem Harten als auch dem bildgemafien Bestrah-
len dienen, wobei zur Erflillung der Doppelfunktion we-
nigstens ein Strahlungsparameter der Bestrahlungsein-
richtung veranderbar ist. So kann die Bestrahlungscin-
richtung durch Fokussierung fiir das bildgeméafie Be-
strahlen und durch Defokussieren zum Harten verwen-
det werden. Alternativ oder zuséatzlich kann auch die Lei-
stung der Bestrahlungseinrichtung dem jeweiligen
Zweck angepasst einstellbar sein. Eine weitere Méglich-
keit ist die Variation der Geschwindigkeit, mit der sich die
Druckform einmal beim Harten und das andere Mal beim
bildgemaRen Bestrahlen relativ zu der Bestrahlungsein-
richtung bewegt.

[0009] Um den Lack Uber die gesamte Oberflache
rasch und gleichmafig zu erharten, kann die Druckform
thermisch bestrahlt werden. Bevorzugter wird sie jedoch
mit UV- oder IR-Licht bestrahlt. Entsprechend wird in be-
vorzugten Ausflihrungen ein unter UV- oder IR-Bestrah-
lung erhartender Lack verwendet. Da das Licht in der
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Umgebung der Druckform, soweit Licht Gberhaupt vor-
handen ist, fir die wiinschenswert rasche Erhartung
nicht ausreicht, obgleich grundsatzlich eine Erhartung
unter Umgebungslicht denkbar ist und auch vorteilhaf-
terweise genutzt wird, erfolgt die Bestrahlung zweckma-
Rigerweise mit kiinstlichem UV- oder IR-Licht, das von
einer UV- oder IR-Bestrahlungseinrichtung erzeugt und
auf die Druckform gerichtet wird. Fir die UV-Strahlung
kommt der gesamte UV-Wellenlangenbereich von 250
bis 400 nmin Frage. Vorzugsweise kommt UV-Strahlung
aus dem Wellenl&dngenbereich von 350 bis 380 nm zur
Anwendung.

[0010] Das Beschichtungsmaterial wird vorzugsweise
in einer Dicke aufgetragen, die kleiner ist als eine groRte
Lange oder groRte Breite eines Bildpixels des mit der
bebilderten Druckform ausgefiihrten Druckverfahrens.
Bevorzugt betragt die Dicke der Auftragsschicht hdch-
stens 10 pm. Vorzugsweise betragt die Dicke vorzugs-
weise wenigstens 1 um.

[0011] Das Beschichtungsmaterial kann alternativ
oder zusatzlich zu einer aktiven Bestrahlung auch durch
einfache Lufttrocknung, d.h. Warmeaustausch mit der
Umgebung, bei Raumtemperatur getrocknet werden,
insbesondere durch Konvektion. Die einfache Lufttrock-
nung kann insbesondere bei der vorstehend geschilder-
ten geringen Schichtdicke des Beschichtungsmaterials
bereits alleine zum Hérten ausreichen.

[0012] An den hydrophob auszubildenden Stellen der
Oberflache wird das erhartete Auftragsamterial vorzugs-
weise mittels Laserbestrahlung, beispielsweise IR-La-
serstrahlung, entfernt. Der Lack wird durch diese Be-
strahlung bildgeman thermisch zersetzt (thermal decom-
position).

[0013] Durch das bildgemaRe Entfernen des Be-
schichtungsmaterials entsteht unmittelbar die fir das
Drucken verwendbare Druckform. Unmittelbar nach dem
bildgemaRen Entfernen des Beschichtungsmaterials
kann Farbe auf die Druckform aufgetragen werden. Han-
delt es sich bei der Druckform wie bevorzugt um eine
Druckform fiir den Nassoffsetdruck, wird zuvor Feuchte
aufgetragen, um vor dem Farbauftrag die vom Beschich-
tungsmaterial gebildeten hydrophilen Stellen mit dem
Feuchtmittel, vorzugsweise Wasser, zu benetzen. Bei
Verwendung eines wassrigen Beschichtungsmaterials
ergibt sich als weiterer Vorteil fiir einen bevorzugten Nas-
soffsetdruck, dass nicht oder nicht vollsténdig erharteten
Reste des Beschichtungsmaterials durch ein beim Druk-
ken verwendetes Feuchtmittel von der Druckform weg-
transportiert und auf die ersten Makulaturexemplare
Ubertragen und die Druckform somit von derartigen Re-
sten gleich zu Beginn des Drucks gereinigt wird.

[0014] Um die fur das Bebildern bendétigte Zeit so kurz
als mdglich zu halten, kann das Beschichtungsmaterial
in feiner Verteilung Partikel enthalten, die die Strahlungs-
energie der bildgemaRen Bestrahlung in besonderer
Weise absorbieren und so flr eine raschere thermische
Zersetzung an den bestrahlten Stellen sorgen. Die Par-
tikel kénnen dunkle, vorzugsweise schwarze Pigmente
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sein oder aus einem oder mehreren anderen Materialien
bestehen, das oder die im Sinne einer mdglichst hohen
Absorption auf die Wellenlange der Strahlung abge-
stimmt sind.

[0015] Anstatt der Verwendung eines Beschichtungs-
materials mit Absorptionspartikeln oder vorteilhafterwei-
se zusatzlich zu solch einer MalRnahme ist es vorteilhaft,
wenn die Druckform zumindest in einem Tiefenbereich,
der die hydrophobe Oberflache umfasst, aus einem Ma-
terial besteht, das einen hohen Anteil der Strahlungsen-
ergie der zweiten Bestrahlung absorbiert.

[0016] Die Druckform kann abgesehen von dem er-
harteten Beschichtungsmaterial insbesondere aus Alu-
minium oder bevorzugt aus rostfreiem Stahl bestehen.
Die Druckform ohne die erfindungsgemalfie Beschich-
tungsmaterialschicht wird im Folgenden auch als Druck-
formtréger bezeichnet. Der Druckformtrager aus Stahl
oder Aluminium oder grundsatzlich auch aus einem an-
deren Material kann eine diinne, farbfreundliche, d. h.
hydrophobe, Oberflachenschicht aufweisen, die die hy-
drophobe Oberflache der Druckform bildet. Diese Ober-
flachenschicht kann zum Beispiel aus Nickel oder Kupfer
oder einer Legierung aus einem dieser Metalle oder einer
Kombination derartiger Materialien bestehen oder der-
artige Materialien zumindest als wesentlichen Bestand-
teil enthalten. Die Oberflachenschicht kann vorzugswei-
se 1 bis 100 pm, vorzugsweise 1 bis 10 pm dick sein
und beispielsweise galvanisch aufgetragen werden.
[0017] Das Beschichtungsmaterial kann direkt auf die
Druckform, genauer gesagt den Druckformtrager aufge-
tragen, beispielsweise gespriht werden. Bevorzugter
wird das Beschichtungsmaterial mittels einer Walze auf-
getragen. Das Beschichtungsmaterial kann auf diese
Lack-Auftragswalze aufgespriht oder in anderer Weise
direkt aufgetragen werden. Vorteilhafterweise wird es
mittels einer weiteren Walze auf die mit der Druckform
einen Ubertragungsspalt bildenden Auftragswalze auf-
getragen. Vorteilhaft ist ferner, wenn das Beschichtungs-
material Uber eine axial hin und her bewegte Reiberwalze
zur Druckform gefordert wird.

[0018] Um das Beschichtungsmaterial auf der Druck-
form aufzutragen, kann die Druckmaschine eine Auf-
tragseinrichtung aufweisen, die nur dem Auftragen des
Beschichtungsmaterials dient. Handelt es sich wie be-
vorzugt um eine Nassoffset-Druckmaschine, wird das
Beschichtungsmaterial vorzugsweise mittels einer
Fcuchtauftragscinrichtung aufgetragen, die im Druckbe-
trieb das zum Drucken erforderliche Feuchtmittel auf die
Druckform férdert. Die Feuchtauftragseinrichtung bildet
somit in Doppelfunktion auch einen Teil der Auftragsein-
richtung fir das Beschichtungsmaterial. Weist das
Feuchtwerk eine oder mehrere Feuchtwalzen auf, kann
oder kénnen die eine oder die mehreren oder ein Teil der
mehreren Feuchtwalzen wahlweise entweder dem Auf-
tragen des Beschichtungsmaterials oder dem Auftragen
des Feuchtmittels dienen, indem das Beschichtungsma-
terial auf die Feuchtwalze oder eine von mehreren
Feuchtwalzen aufgetragen und von dieser direkt oder
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erst Uber eine oder mehrere Feuchtwalzen auf die Druck-
form Ubertragen wird. So kann das Beschichtungsmate-
rial unmittelbar vorteilhafterweise auf eine Reiberwalze
der Feuchtauftragseinrichtung aufgetragen, beispiels-
weise aufgespriiht werden.

[0019] Die Bestrahlung zum Hérten kann wie bereits
erwahnt mit Vorteil eine UV- oder IR-Bestrahlung sein.
Die UV- oder IR-Strahlung kann beispielsweise von ei-
nem oder mehreren UV- oder IR-Strahler(n) erzeugt wer-
den, der oder die sich Uber die gesamte Breite der zu
bestrahlenden Oberflache der Druckform erstreckt oder
erstrecken oder axial hin und her bewegbar sind, um die
gesamte Oberflache bestrahlen zu kénnen. In einer be-
vorzugten Modifikation wird das UV- oder IR-Licht mittels
Lichtwellenleiter von einer UV- oder IR-Lichtquelle an die
Oberflache der Druckform geflihrt. Die UV- oder IR-Quel-
le kann mehrere Druckformen gleichzeitig oder nachein-
ander mit UV- oder IR-Licht versorgen. In Ausfihrungen
mit einer derartigen UV- oder IR-Quelle wird deren Licht
zentral in das System der Lichtwellenleiter eingekoppelt
und von diesen an die Oberflache der Druckformen her-
angefuihrt und auf die jeweilige Oberflache abgestrahit.
[0020] Umdie Haftungdes Beschichtungsmaterials an
der hydrophoben Oberflache der Druckform zu verbes-
sern, kann die Oberflaiche vorbehandelt werden, bei-
spielsweise mittels gleichmaRiger UV-Bestrahlung, die
mittels einer weiteren Bestrahlungseinrichtung oder vor-
teilhafterweise mittels der Bestrahlungseinrichtung zum
Harten ausgefuihrt werden kann. Alternativ oder zuséatz-
lich zu solch einer Vorbehandlung kann ein Haftvermittler
auf die hydrophobe Oberflache aufgetragen werden, auf
den dann das Beschichtungsmaterial aufgetragen wird.
[0021] In einer vorteilhaften Weiterbildung wird die be-
bilderte Druckform geldscht, indem das bildgemaf ver-
bliebene Beschichtungsmaterial in der Druckmaschine
durch thermische Zersetzung vollstandig von der hydro-
phoben Oberflache entfernt wird. Fir das Léschen kann
insbesondere die gleiche Bestrahlungseinrichtung ver-
wendet werden, die zuvor die Bebilderung ausfiihrt. Bei
dem Ldschen kann diese Bestrahlungseinrichtung die
Druckform gleichmaRig bestrahlen. Alternativ ist eine
dem negativen Druckbild entsprechende Bestrahlung
denkbar, wobei also gezielt nur die vom Lack gebildeten
hydrophilen Stellen der Druckform bestrahlt werden, vor-
zugsweise mit vergroRertem Randbereich.

[0022] Falls die Druckform wie bevorzugtin der Druck-
maschine auch geléscht wird, um sie anschlieRend er-
neut bebildern zu koénnen, ist es vorteilhaft, wenn die
Druckmaschine mit einer Reinigungseinrichtung ausge-
stattet ist, mit der die Druckform nach dem L&schen ge-
reinigt werden kann. Als Reinigungseinrichtung kommt
beispielsweise eine Wascheinrichtung in Frage, mittels
der auch Farbreste abgewaschen werden kénnen.
[0023] Firein Bestrahlen zum Harten und fiir das bild-
gemale Bestrahlen kdnnen unterschiedliche Bestrah-
lungseinrichtungen vorgesehen sein, d.h. eine Bestrah-
lungseinrichtung fur das Harten und eine weitere Be-
strahlungseinrichtung fiir das bildgemafRe Bestrahlen. In
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einer alternativen Ausfiihrung ist die gleiche Bestrah-
lungseinrichtung, d.h. es sind die gleichen Strahler, so-
wohl fur das Harten als auch fiir das bildgeméaRe Be-
strahlen verwendbar. Die Bestrahlungseinrichtung ist fiir
die Erfillung solch einer Doppelfunktion verstellbar. So
kann beispielsweise die Strahlungsleistung oder die Fo-
kussierung der Bestrahlungseinrichtung verstellbar sein,
um mit einer starken Fokussierung und vorzugsweise
hoher Leistung bildgeman und mit defokussierter Bestra-
hiungseinrichtung und vorzugsweise geringerer Lei-
stung die Strahlung gleichmafig auf die Oberflache der
Druckform aufzubringen. Ferner kann eine Steuerung
der Druckmaschine so eingerichtet, vorzugsweise pro-
grammiert sein, dass die Druckform wahrend des Har-
tens schneller als bei dem bildgemaRen Bestrahlen re-
lativ zu der Bestrahlungseinrichtung bewegt wird. Die F&-
higkeit zur Geschwindigkeitsvariation beim Bebildern
kann alternativ oder in Kombination mit den zuvor ge-
nannten Variationsmoglichkeiten vorgesehen sein.
[0024] Die Druckmaschine ist vorzugsweise eine Ro-
tationsdruckmaschine mit Farbe Ubertragenden Druck-
zylindern. Ein derartiger Druckzylinder kann die Druck-
form unmittelbar bilden. Bevorzugter ist die Druckform
jedoch auf einem Druckzylinder befestigt, vorzugsweise
I6sbar. Die Druckform kann eine auf den Druckzylinder
aufgeschobene Hiilse sein. Die Erfindung eignet sich je-
doch in besonderer Weise fiir Druckformen, die als fle-
xible Druckplatten gebildet sind, wie dies heutzutage all-
gemein Ublich ist. Derartige Druckplatten sind im Be-
darfsfall, beispielsweise im Falle eines mechanischen
Schadens oder bei Verschleil3, einfach austauschbar.
[0025] Gegenstand der Erfindung ist auch die bebil-
derte Druckform als solche und ferner ein Druckformroh-
ling mit dem erharteten Beschichtungsmaterial, vorzugs-
weise Lack, das die dem Drucken dienende Oberflache
Uberall bedeckt. Ein derartiger Druckformrohling verein-
facht die Druckformlogistik, da den unbebilderten Roh-
lingen nicht jeweils genau ein Platz in der Druckmaschine
zugeordnet sein muss, sondern die Rohlinge noch wahl-
frei auf die Druckplatze der Druckmaschine verteilt wer-
den kénnen. Einer Auftragseinrichtung fiir das Beschich-
tungsmaterial bedarf es bei Verwendung solcher Rohlin-
ge nicht. Des Weiteren hat die Erfindung auch eine Vor-
richtung zur Bebilderung einer Druckform in einer Offset-
Druckmaschine zum Gegenstand, die zur Durchfiihrung
des Verfahrens geeignet ist und dementsprechend Gber
eine Auftragseinrichtung fiir das Beschichtungsmaterial
verfligt. Besonders bevorzugt dientim Falle einerim Nas-
soffset arbeitenden Druckmaschine ein Feuchtwerk in
Doppelfunktion einmal zum Auftragen des Beschich-
tungsmaterials und das andere Mal zum Auftragen von
Feuchtmittel.

[0026] Die vorstehenden Ausfiihrungen gelten flr das
Verfahren, die Vorrichtung und die Druckform jeweils
gleichermalien.

[0027] Durch die Unteranspriiche und deren Kombi-
nation werden weitere Merkmale der Erfindung offenbart.
[0028] Nachfolgend werden Ausfliihrungsbeispiele der
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Erfindung anhand von Figuren erldutert. An den Ausflh-
rungsbeispielen offenbar werdende Merkmale bilden je
einzeln und in jeder Kombination die Gegenstande der
Anspruche und auch die vorstehend beschriebenen Aus-
gestaltungen vorteilhaft weiter. Es zeigen:

Figur 1 einen mit Druckformen belegten Druckform-
zylinder wahrend einer Bebilderung,

Figur 2  einen Abschnitt einer der Druckformen in ei-
nem Querschnitt,

Figur 3  eine modifizierte Druckform wahrend eines
Auftrags von Lack und

Figur4 die modifizierte Druckform wahrend eines
Hartens des Lacks.

[0029] Figur 1 zeigteinen Druckformzylinder 1, andes-

sen Zylinderumfang eine oder mehrere Druckformen 2
angeordnet sind. So kénnen, wie grundsétzlich bekannt,
Gber den Umfang des Druckformzylinders 1 in Umfangs-
richtung eine einzige oder mehrere Druckformen 2 hin-
tereinander und in Langsrichtung eine einzige oder meh-
rere Druckformen 2 nebeneinander angeordnet sein. Zur
Befestigung der Druckform oder Druckformen 2 kann der
Druckformzylinder 1, wie ebenfalls bekannt, am Umfang
einen einzigen oder mehrere Kanale aufweisen, in die
die Druckform oder Druckformen je mit einem Abbug am
vorlaufenden und am nachlaufenden Ende hinein ragen
und klemmend befestigt sind. Figur 1 zeigt in schemati-
scher Darstellung lediglich eine Druckform 2, die als Hul-
se geformt ist und den Druckformzylinder 1 um deren
Drehachse umlaufend umgibt. Die Darstellung ist dies-
beziiglich jedoch nur schematisch. Eine Druckformhiilse
stellt zwar eine Ausfiihrungsvariante einer erfindungsge-
malen Druckform dar, bevorzugt ist die Druckform oder
sind die mehreren Druckformen 2 jedoch je als flexible
Druckplatte(n) gebildet, die wie beschrieben am Druck-
formzylinder 1 angeordnet und befestigt ist oder sind.
[0030] Der Druckformzylinder 1 ist einem Ubertra-
gungszylinder, vorzugsweise einem Gummituchzylin-
der, zugeordnet, auf den er wahrend des Druckbetriebs
bildgemaR Farbe Ubertragt. Der Ubertragungszylinder
bildet mit einem Gegendruckzylinder, vorzugsweise ei-
nem weiteren Ubertragungszylinder mit einem zugeord-
neten weiteren solchen Druckformzylinder 1 einen
Druckspalt fir eine zu bedruckende Bahn. Der Gegen-
druckzylinder kann jedoch auch ein nicht druckender Zy-
linder sein, beispielsweise ein Stahlzylinder einer Satel-
liten-Druckeinheit, beispielsweise einer 9er- oder 10er-
Druckeinheit.

[0031] Dem Druckzylinder 1 sind ein Farbwerk 5 und
ein Feuchtwerk 6 zugeordnet, die wahrend des Druck-
betriebs Feuchtmittel und Farbe auf die Druckform 2 und
die bevorzugt weiteren Druckformen 2 Gbertragen. Inso-
weit kann der Druckformzylinder 2 mit dem zugeordneten
Ubertragungszylinder sowie dem Farbwerk 5 und dem
Feuchtwerk 6 ein konventionelles Nassoffset-Druckwerk
bilden.

[0032] Das Druckwerk umfasst ferner eine Bebilde-
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rungsvorrichtung fur eine Bebilderung der Druckform 2
und die bevorzugt weiteren Druckformen 2 in der Druck-
maschine. Im Folgenden wird stellvertretend fur die be-
vorzugt weiteren Druckformen 2 des Druckformzylinders
1 Bezug nur auf eine einzige Druckform 2 genommen.
Die Bebilderungsvorrichtung umfasst Giber den Umfang
des Druckformzylinders 1 verteilt eine Auftragseinrich-
tung, mittels der ein flissiges Beschichtungsmaterial, im
Ausflihrungsbeispiel ein Lack 3, auf die Druckform 2 auf-
tragbar ist, eine erste Bestrahlungseinrichtung 11 zum
Harten des aufgetragenen Lacks 3 und eine zweite Be-
strahlungseinrichtung 12 zum bildgemafRen Bestrahlen
des erharteten Lacks 3. Die Lack-Auftragseinrichtung
umfassteine Spriheinrichtung 10 und Komponenten des
Feuchtwerks 6.

[0033] Das Feuchtwerk 6 umfasst mehrere Walzen,
mittels denen Feuchtmittel auf die Druckform 2 férderbar
ist. Im Falle einer Feuchtmittelférderung, insbesondere
wahrend des Druckens, gelangt das Feuchtmittel von ei-
ner im Druckformzylinder 1 fernen Feuchtwalze 7 iber
eine naher zu dem Druckformzylinder 1 angeordnete
Reiberwalze 8 auf eine Feuchtmittelauftragswalze 9, die
mit dem Druckformzylinder 1, genauer mit der Druckform
2, einen Spalt fiir die FeuchImitteliibertragung bildet.
Zum Bebildern spriiht die Spriiheinrichtung 10 den Lack
3 auf die Reiberwalze 8, von der aus ein Teil des Lacks
3 Uber die Feuchtauftragswalze 9 auf die Druckform 2
geférdert und ein anderer Teil Uber die Feuchtwalze 7
zuriick gefordert wird. Alternativ kann wahrend des Auf-
tragens des Lacks 3 die mitdem Lack 3 bespriihte Walze,
im Ausflihrungsbeispiel die Reiberwalze 8, von den im
Feuchtmitteltransport stromaufwarts gelegenen Kompo-
nenten des Feuchtwerks, im Ausflhrungsbeispiel von
der Feuchtwalze 7, getrennt, beispielsweise von dem
stromaufwartigen Teil abgestellt sein. Fir die Ubertra-
gung von Feuchtmittel wird in derartigen Ausfihrungen
die Verbindung nach Beendigung des Lackauftrags her-
gestellt. Mit dieser Lack-Auftragseinrichtung 8, 9, 10 wird
der Lack 3 Uber die gesamte Oberflache der Druckform
2 gleichmaRig verteilt aufgetragen, so dass er dort einen
dinnen Film bildet.

[0034] Der Lack 3 ist ein wassriger UV-Lack, d. h. ein
unter Einwirkung von UV-Strahlung hartender Lack mit
Wasser als Losungsmittel. Im erharteten Zustand ist die
Oberflache des Lacks 3 daher hydrophil. Die Druckform
2 ist eine flexible Metallplatte, vorzugsweise aus Stahl,
die eine hydrophobe Oberflache aufweist, auf der mittels
der Lack-Auftragseinrichtung 8 bis 10 der Lack 3 in Form
eines dunnen Films aufgetragen wird. Optional kann vor
dem Auftragen des Lacks 3 ein Haftvermittler auf die hy-
drophobe Oberflache der Druckform 2 aufgetragen wer-
den, um die Haftung des Lacks 3 auf der Druckform 2 zu
verstarken. In noch einer Variante kann die Oberflache
der Druckform 2 vor dem Auftragen des Lacks 3 bestrahlt
werden, beispielsweise mit UV-Licht, um die Haftung des
Lacks 3 zu verbessern.

[0035] Die erste Bestrahlungseinrichtung 11 ist der
Lack-Auftragseinrichtung 8 bis 10 in Drehrichtung des
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Druckformzylinders 1, die durch einen Drehrichtungspfeil
angedeutet ist, nachgeordnet. Mit der Bestrahlungsein-
richtung 11 kann die gesamte Oberflache der Druckform
2 bei drehendem Druckformzylinder 1 gleichmaRig be-
strahlt werden, um den Lack 3 zu harten. Die Bestrah-
lungseinrichtung 11 istentsprechend der Wahl des Lacks
3 eine UV-Bestrahlungseinrichtung. Bei unter der Be-
strahlungseinrichtung 11 durchlaufender Druckform 2
wird der gesamte Lackfilm 3 unter der Einwirkung der
UV-Strahlung durch Vernetzung der Polymerketten des
Lacks 3 ausgehartet, so dass in Drehrichtung des Dru-
clcformzylinders 1 hinter der Bestrahlungseinrichtung 11
ein dinner, erharteter Lackfilm .3 die hydrophobe Ober-
flache der Druckform 2 bedeckt.

[0036] Die zweite Bestrahlungseinrichtung 12 ist in
Drehrichtung des Druckformzylinders 1 der ersten Be-
strahlungseinrichtung 11 nachgeordnet. Mittels der Be-
strahlungseinrichtung 12 wird der harte Lack 3 bildge-
mal bestrahlt und an den bestrahlten Stellen durch ther-
mische Zersetzung entfernt, so dass an den bestrahlten
Stellen die hydrophobe Oberflache der Druckform 2 frei-
gelegt wird. Die Bestrahlungseinrichtung 12 ist eine La-
ser-Bestrahlungseinrichtung. Es kann sichinsbesondere
um eine Bestrahlungseinrichtung zur Bestrahlung mit IR-
Laserlicht handeln. Die EP 1 036 655 A1 offenbart bei-
spielhafte Ausfiihrungen der Bestrahlungseinrichtung
12.

[0037] Figur 2 zeigt einen Abschnitt der bebilderten
Druckform 2. Die hydrophobe Oberflache der Druckform
2 ist mit 2a bezeichnet. Die hydrophile Oberflache des
erharteten Lacks 3 ist mit 3a bezeichnet. Der zunachst
als gleichmaRig diinner, die Oberflache 2a liberall be-
netzender Film aufgetragene und gehartete Lack 3 wird
an den mittels der Bestrahlungseinrichtung 12 bestrahl-
ten Stellen bis auf die hydrophobe Oberflache 2a ent-
fernt. In Figur 2 sind die verbliebenen Lackstellen und
die dazwischen freigelegten Stellen erkennbar. Der Lack
3 ist lediglich zu Darstellungszwecken im Vergleich zur
Druckform 2 iberproportional dick dargestellt. Jedenfalls
bilden die hydrophoben Druckformstellen 2a und die hy-
drophilen Lackstellen 3a gemeinsam die Druckoberfla-
che, d. h. das Druckbild, der bebilderten Druckform 2, 3.
[0038] Nach der Bebilderung, die, was den Lackauf-
trag, das Harten und bildgeméafe Bestrahlen angeht,
nach vorzugsweise einer einzigen Umdrehung des
Druckformzylinders 1, gegebenenfalls aber auch erst
nach mehreren Umdrehungen, abgeschlossen ist, wird
die Lackzufuhr abgebrochen, und die Feuchtmittelzufuhr
setzt ein. Nachdem die hydrophilen Lackstellen 3a der
Oberflache 2a und 3a der Druckform 2, 3 mit Feuchtmittel
benetzt sind, wird das wahrend der Bebilderung vom
Druckformzylinder 1 abgestellte Farbwerk 5 an den
Druckformzylinder 1 angestellt und Farbe auf die hydro-
phoben Stellen 2a lbertragen. Der Druckformzylinder 1
fuhrt unter Feuchtmittelzufuhr vorzugsweise noch einige
Umdrehungen bei abgestelltem Farbwerk 5 aus, um
Lackreste, beispielsweise von nicht erhartetem Lack 3,
von der Oberflache der bebilderten Druckform 2, 3 zu
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entfernen. Nach dem Anstellen des Farbwerks 5 kann
die Druckproduktion in bekannter Weise gestartet wer-
den.

[0039] Nach Beendigung der Druckproduktion wird
das Farbwerk 5 abgestellt und die Bildinformation der
Druckform 2, 3 geléscht. Zum Léschen der Bildinforma-
tion, d. h. des aus den hydrophoben Stellen 2a und hy-
drophilen Stellen 3a zusammengesetzten Druckbilds,
werden die Lackstellen 3a entfernt. Das Entfernen kann
wieder durch thermische Zersetzung erfolgen. Vorteil-
hafterweise kann die Bestrahlungseinrichtung 12 auch
als Léscheinrichtung verwendet werden, indem die
Oberflache der Druckform 2, 3 gleichmaRig oder entspre-
chend dem Muster der Lackstellen 3a bestrahlt wird. Der
oder die vorzugsweise mehreren Laser der Bestrah-
lungseinrichtung 12 werden in derartigen Ausfiihrungen
somit in Doppelfunktion sowohl zum bildgeméaRen Be-
strahlen als auch zum Léschen verwendet. Fur die nach-
ste Druckproduktion kann die gleiche Druckform 2 in der
beschriebenen Weise erneut bebildert werden. Vor dem
erneuten Bebildern wird die Druckform 2 zweckmaRiger-
weise mit einer Reinigungseinrichtung des Druckwerks
von jeglichen Lackresten befreit.

[0040] Die Figuren 3 und 4 zeigen das Auftragen und
Harten des Lacks 3 in einer Abwandlung des Auftrags-
verfahrens und anhand einer modifizierten Druckform.
Wie in Figur 3 dargestellt, wird der Lack 3 mittels einer
Spriheinrichtung 10’ unmittelbar auf die hydrophobe
Oberflache der Druckform aufgespriiht. Der in Figur 4
dargestellte Hartungsschritt entspricht dem Harten des
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiels. Die Figuren 3 und
4 zeigen isoliert nur einen kurzen Abschnitt der Druck-
form, die bei dem Lackauftrag und allen weiteren Schrit-
ten der Bebilderung allerdings wie vorstehend beschrie-
ben auf dem Druckformzylinder 1 angeordnet ist. Die
Drehrichtung des Dmckformzylinders 1 ist mit einem
Drehrichtungspfeil angedeutet. In Figur 4 ist der unter
der Bestrahlungseinrichtung 11 durchlaufende Lackfilm
3 in einen schraffiert dargestellten vorlaufenden Bereich
und einen nicht schraffierten nachlaufenden Bereich un-
terteilt, wobei die Unterteilung unterhalb der Bestrah-
lungseinrichtung 11 verlauft. Der schraffierte Bereich ist
bereits gehartet, wahrend der unschraffierte Bereich den
noch nicht geharteten Lack 3 darstellt. Die Hartung und
bildgeméaRe Bestrahlung des Lacks 3 entsprechen dem
ersten Ausflihrungsbeispiel.

[0041] Die modifizierte Druckform besteht aus einer
flexiblen Tragerplatte 2 aus Stahl oder gegebenenfalls
aus Aluminium, auf die eine diinne, farbfreundliche Ober-
flachenschicht 4 aufgebracht ist, beispielsweise galva-
nisch. Die Oberflachenschicht 4 bildet die hydrophobe
Oberflache 4a der modifizierten Druckform 2, 4. Die
Oberflachenschicht 4 kann beispielsweise aus Nickel,
Kupfer oder einer Legierung dieser Metalle bestehen.
Auf diese Druckform 2, 4 wird wie in Figur 3 gezeigt un-
mittelbar der Lack 3 aufgespriht. Alternativ kann fur den
Lackauftrag aber auch die Lack-Auftragseinrichtung 8
bis 10 vorgesehen sein, der gegenliber dem direkten Auf-
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sprihen auch der Vorzug gegeben wird.

Bezugszeichen:

[0042]

1
2

Druckformzylinder

Druckform, Trager, Tragergrundstruktur, Trager-
platte

Hydrophobe Stellen
Beschichtungsmaterial, Lack

Hydrophile Stellen

Oberflachenschicht

Hydrophobe Stellen

Farbwerk

Feuchtwerk

Feuchtwerkswalze

Feuchtwerkswalze, Reiberwalze
Feuchtwerkswalze, Feuehtauftragswalze
Spriiheinrichtung

Spriheinrichtung

erste Bestrahlungseinrichtung

zweite Bestrahlungseinrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Bebilderung einer Druckform in einer
Offset-Druckmaschine, insbesondere Zeitungs-
druckmaschine, bei dem

a) in der Druckmaschine auf eine hydrophobe
Oberflache (2a; 4a) der Druckform (2; 2, 4)
flieRféhiges, hartbares Beschichtungsmaterial
(3) aufgetragen wird,

b) das Beschichtungsmaterial (3) mittels einer
ersten Bestrahlung oder einer Trocknung erhar-
tet wird, wobei das erhartete Beschichtungsma-
terial (3) eine hydrophile Oberflache (3a) auf-
weist,

¢) und das erhéartete Beschichtungsmaterial (3)
mittels einer zweiten Bestrahlung bildgeman
entfernt und dadurch die hydrophobe Oberfla-
che (2a; 4a) der Druckform (2; 2, 4) bildgeman
freigelegt wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Beschichtungs-
material (3) ein Lack ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Beschich-
tungsmaterial (3) ein wassriges Beschichtungsma-
terial verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Beschich-
tungsmaterial (3) ein mittels UV- oder IR-Bestralllullg
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10.

11.

12.

13.

12

oder Trocknung hartbares Beschichtungsmaterial
verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Beschich-
tungsmaterial (3) verwendet wird, das Aminogrup-
pen, Carboxyl-Gruppen, Silane oder andere Grup-
pe-IV-Verbindungen oder Kombinationen von zwei
oder mehr der genannten Verbindungen enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Be-
strahlung eine UV- oder 1R-Bestrahlung ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der das Be-
schichtungsmaterial (3) mittels der zweiten Bestrah-
lung thermisch zersetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Bestrahlung eine Laser-Bestrahlung ist.

Verfahren nach einem der drei vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mit der
gleichen Bestrahlungseinrichtung sowohl die erste
Bestrahlung als auch die zweite Bestrahlung durch-
gefuhrt und die Bestrahlungseinrichtung fir die erste
Bestrahlung defokusiert oder in Bezug auf ihre Lei-
stung oder Einwirkzeit reduziert oder die Druckform
wahrend der ersten Bestrahlung mit einer im Ver-
gleich zur zweiten Bestrahlung gréReren Geschwin-
digkeit relativ zu der Bestrahlungseinrichtung be-
wegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichtungsmaterial mit einer Schichtdicke aufge-
tragen wird, die kleiner ist als eine grof3te Lange oder
groRte Breite eines im Druckbetrieb mit der Druck-
form (2; 2, 4) gedruckten druckbaren Bildpixels, wo-
bei die Schichtdicke vorzugsweise hdchstens 10 pm
betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichtungsmaterial (3) auf der Druckform (2; 2, 4)
durch Lufttrocknung erhartet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichtungsmaterial (3) fein verteilt Partikel enthalt,
die einen wesentlichen Teil der Strahlungsenergie
der zweiten Bestrahlung absorbieren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichtungsmaterial (3) auf eine Walze (8) aufgetra-
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gen, vorzugsweise aufgespriht, und mit der glei-
chen oder vorzugsweise einer weiteren Walze (9)
auf die Druckform (2; 2, 4) aufgetragen wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Beschichtungs-
material (3) lber eine axial hin und her bewegliche
Reiberwalze (8) auf die Druckform (2; 2, 4) gefordert,
vorzugsweise auf die Reiberwalze (8) aufgetragen
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichtungsmaterial (.3) mit wenigstens einer Kom-
ponente (8, 9) einer Auftragseinrichtung (6), vor-
zugsweise wenigstens einer Walze (8, 9) der Auf-
tragseinrichtung (6), auf die Druckform (2; 2, 4) auf-
getragen wird, mit der in einem Druckbetrieb auch
Feuchte auf die Druckform (2; 2, 4) aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bestrah-
lungseinrichtung (12), die bei der Bebilderung die
zweite Bestrahlung ausfiihrt, auch bei einer Reini-
gung der Druckform (2; 2, 4) zum Entfernen des bild-
gemal die Druckform (2; 2, 4) bedeckenden Be-
schichtungsmaterials (.3) verwendet wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bestrahlungsein-
richtung (12) die Druckform (2; 2, 4) bei der Reini-
gung ganzflachig oder mit inverser Bildinformation
und im Vergleich zur zweiten Bestrahlung vergro-
Rertem Radbereich bestrahlt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
form (2; 2, 4) vor dem Auftragen des Beschichtungs-
materials (3) zur Erhéhung der Haftung des Be-
schichtungsmaterials (.3) vorbehandelt, vorzugs-
weise mit UV-Licht bestrahlt oder ein Haftvermittler
aufgetragen wird.

Vorrichtung zum Bebildern einer Druckform in einer
Offset-Druckmaschine, die Vorrichtung umfassend:

a) eine Auftragseinrichtung (8, 9, 10; 10’) fiir ein
Auftragen eines flieRfahigen Beschichtungsma-
terials (3) auf die Druckform (2; 2, 4),

b) eine erste Bestrahlungseinrichtung (11) zum
Harten des aufgetragenen Beschichtungsmate-
rials (3)

c) wobei wenigstens ein Strahlungsparameter
der ersten Bestrahlungseinrichtung verstellbar
ist, vorzugsweise eine Fokussierung oder Strah-
lungsleitung, um die erste Bestrahlungseinrich-
tung nach Verstellung des oder der Straliltings-
parameter(s) fur ein bildgemaRe Entfernen des
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erharteten Beschichtungsmaterials (3) verwen-
den zu kdnnen,

d) oderwobei die Vorrichtung eine weitere, zwei-
te Bestrahlungseinrichtung (12) zum bildgema-
Ben Entfernen des erharteten Beschichtungs-
materials (3) umfasst.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
ferner Feuchtwalzen (7, 8, 9) flr ein Auftragen von
Feuchte auf die Druckform (2; 2, 4) umfasst und die
Auftragseinrichtung (8, 9, 10) das Beschichtungs-
material (3) bei der Bebilderung auf eine der Feucht-
walzen (7, 8, 9) auftragt, vorzugsweise aufspriiht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Bestrahlungseinrichtung (12) Strahler zur Erzeu-
gung einer das erhartete Beschichtungsmaterial (3)
thermisch zersetzenden Strahlung umfasst und die
Strahler vorzugsweise auch zur Léschung des durch
die Bebilderung auf der Druckform (2; 2, 4) erzeug-
ten Druckbilds (2a, 3a; 3a, 4a) verwendbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichet, dass die Druck-
maschine mehrere Druckformzylinder (1) mit je we-
nigstens einer Druckform (2; 2, 4) und pro Druck-
formzylinder (1) je eine zugeordnete Vorrichtung
nach einem der vorhergehenden Anspriiche um-
fasst und dass flr die mehreren ersten Bestrah-
lungseinrichtungen (11) eine gemeinsame Strah-
lungsquelle und von dieser ausgehend Wellenleiter
zu den ersten Bestrahlungseinrichtungen (11) vor-
gesehen sind, Uiber die Strahlungsenergie der ge-
meinsamen Strahlungsquelle zu den ersten Be-
strahlungseinrichtungen (11) leitbar ist.

Offset-Druckform, umfassend:

a) einen Trager (2; 2, 4) mit einer hydrophoben
Oberflache (2a; 4a),

b) und ein erhartetes Beschichtungsmaterial (3),
vorzugsweise Lack, das die hydrophobe Ober-
flache (2a; 4a) gleichmaRig oder bildgeman be-
deckt und eine hydrophile freie Oberflache (3a)
der Druckform (2, 3; 2, 3, 4) bildet.

Offset-Druckform nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
form (2; 2, 4) eine freie Oberflache mit hydrophilen
und hydrophoben Stellen (2a, 3a; 3a, 4a) gemal ei-
nem zu Ubertragenden Druckbild aufweist, und dass
der Trager (2; 2, 4) die hydrophoben Stellen (2a; 4a)
und das Beschichtungsmaterial (3a) die hydrophilen
Stellen (3a) bildet.

Offset-Druckform nach einem der vorhergehenden
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Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Beschichtungsmaterial (3) ein unter Bestrahlung er-
hartete, vorzugsweise ein unter UV- oder IR-Be-
strahlung vernetztes Material ist.

Offset-Druckform nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Beschichtungsmaterial (3) eine vor der Erhartung
wassrige Flussigkeit ist.

Offset-Druckform nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Beschichtungsmaterial (3) Strahlen absorbierende
Partikel, vorzugsweise dunkelfarbige Pigmente, in
feiner Verteilung enthalt.

Offset-Druckform nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Trager (2; 2, 4) wenigstens zu einem Giberwiegenden
Massen und Volumenteil aus Stahl oder Aluminium
besteht.

Offset-Druckform nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Trager (2, 4) eine Tragerstruktur (2) umfasst, die an
einer Oberflache mit einer die hydrophoben Stellen
(4a) bildenden Oberflachenschicht (4) beschichtet
ist, wobei die Oberflachenschicht (4) vorzugsweise
Ni oder Cu oder eine auf wenigstens einem dieser
Metalle basierte Legierung zumindest als einen
Hauptbestandteil enthalt.

Offset-Druckform nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
die hydrophoben Stellen (2a; 4a) bildende Oberfla-
che des Tragers (2; 2, 4) dunkel, vorzugsweise
schwarz ist.

Offset-Druckform nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckform (2; 2, 4) eine auf einem Druckformzylinder
(1) befestigte oder befestigbare Druckplatte ist.
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