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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR den
Anspruchen zum Erzeugen eines Druckbildes auf einem
Tragermaterial, bei dem auf der Oberflache des Druck-
tragers farbanziehende und farbabstoRende Bereiche
entsprechend der Struktur des zu bedruckenden Druck-
bildes erzeugt werden, wobei die farbabsto3enden Be-
reiche mit einer Schicht aus einem farbabstolRenden Me-
dium versehen werden, auf die Oberflache des Druck-
tragers Farbe aufgetragen wird, die an den farbanzie-
henden Bereichen anhaftet und die von den farbabsto-
Renden Bereichen nichtangenommen wird, und bei dem
die auf der Oberflache verteilte Farbe auf das Tragerma-
terial gedruckt wird.

[0002] Im Stand der Technik sind wasserlos arbeiten-
de Offset-Druckverfahren bekannt, deren nicht drucken-
de Bereiche fettabstollend sind und deshalb keine
Druckfarbe annehmen. Die druckenden Bereiche sind
dagegen fettanziehend und nehmen die fetthaltige
Druckfarbe auf. Entsprechend der Struktur des zu druk-
kenden Druckbildes sind auf der Druckplatte farbanzie-
hende und farbabstolRende Bereiche verteilt. Die Druck-
platte kann fur eine Vielzahl von Umdruckvorgéngen ver-
wendet werden. Fir jedes Druckbild muf3 eine neue Plat-
te mit farbanziehenden und farbabsto3enden Bereichen
erzeugt werden.

[0003] Aus der US-A-5,379,698 ist ein Verfahren be-
kannt, das Direct-Imaging-Verfahren genannt wird, bei
dem in der Druckeinrichtung auf einer mehrschichtigen,
silikonbeschichteten Folie durch selektives Wegbrennen
der Silikondeckschicht eine Druckvorlage erstellt wird.
Die silikonfreien Stellen sind die farbanziehenden Berei-
che, die wahrend des Druckvorganges Druckfarbe an-
nehmen. Fiir jedes neue Druckbild bedarf es einer neuen
Folie.

[0004] Beidem mitWasser arbeitenden Standard-Off-
set-Verfahren werden auf der Oberflache des Drucktra-
gers hydrophobe und hydrophile Bereiche entsprechend
der Struktur des zu bedruckenden Durckbildes erzeugt.
Vor dem Auftragen der Farbe wird unter Verwendung
von Auftragswalzen bzw. Spruhvorrichtungen zunéchst
ein dunnner Feuchtigkeitsfilm auf den Drucktrager auf-
gebracht, der den hydrophilen Bereich des Drucktragers
benetzt. AnschlieBend tUbertragt die Farbwalze Farbe auf
die Oberflache des Drucktragers, die jedoch
ausschlief3lich die nicht mit dem Feuchtigkeitsfiim be-
deckten Bereiche benetzt. Nach dem Einfarben wird
schlieBlich die Farbe auf das Tragermaterial Gbertragen.
[0005] Im bekannten Offset-Druckverfahren kénnen
als Drucktrager mehrschichtige prozesslose Thermod-
ruckplatten verwendet werden, vgl. z.B. WO00/16988.
Entsprechend den Strukturen des zu bedruckenden
Druckbildes wird auf der Oberflache der Drucktragers
eine hydrophobe Schicht durch partielles Wegbrennen
entfernt und eine hydrophile Schicht freigelegt. Die hy-
drophile Schicht kann mit einem farbabstoRBenden
Feuchtmittel benetzt werden. Die hydrophoben Bereiche
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sind farbannehmend und kénnen wahrend des Druck-
vorgangs Druckfarbe aufnehmen. Zum Erstellen eines
neuen Druckbildes muf} eine neue Druckplatte verwen-
det werden.

[0006] Weiterhin ist ein Verfahren aus der US-A-
6,016,750 bekannt, bei dem aus einer Folie eine farban-
ziehende Substanz mittels eines Thermotransferverfah-
rens abgeschieden, auf die hydrophile Oberflache des
Drucktréagers Gibertragen und in einem Fixierprozess ver-
festigt wird. Im Druckprozel3 werden die freibleibenden
hydrophilen Bereiche mit farbabstofendem Feuchtmittel
benetzt. Anschlief3end wird die Farbe auf die Oberflache
des Drucktragers aufgebracht, die jedoch nur an den mit
der farbanziehenden Substanz versehenen Bereichen
haftet. Das eingefarbte Druckbild wird dann auf das Tré-
germaterial Ubertragen. Fir das Erstellen eines neuen
Druckbildes ist eine neue Folie mit der farbanziehenden
Substanz notwendig.

[0007] Im Standard-Offset-Verfahren oder Flach-
druckverfahren wird die Benetzung der Druckplatte mit
dem farbabstolRenden Feuchtmittel durch ein gezieltes
Aufrauhen und Strukturieren der Plattenoberflache er-
reicht. Die dabei entstehende OberflachenvergréRerung
und Pordsitat erzeugt Mikrokapillaren und fuhrt zu einer
Erhéhung der wirksamen Oberflachenenergie und somit
Zu einer guten Benetzung bzw. Spreitung des Feucht-
mittels. Als weitere MaRhahmen werden beim Offset-
druck benetzungsférdernde Substanzen dem Feuchtmit-
tel zugesetzt. Diese setzen die Oberflachenspannung
des Feuchtmittels herab, was ebenso zu einer verbes-
serten Benetzung der Oberflache des Drucktragers fiihrt.
In diesem Zusammenhang wird auf die Literatur Tesch-
ner, H.: Offsettechnik, 5. Auflage, Fellbach, Fachschrif-
ten-Verlag 1983, S. 193 - 202 und S. 350, verwiesen.
[0008] AusderUS-A-5,067,404 ist ein Druckverfahren
bekannt, bei dem auf der Oberflache des Druckformats
ein Feuchtmittel aufgebracht wird. Das Feuchtmittel wird
durch selektives Aufbringen von Strahlungsenergie in
Bildbereichen verdampft. Die wasserfreien Bereiche bil-
den spater die farbtragenden Bereiche, die an einer Ent-
wicklungseinheit vorbeigefiihrt werden und mittels eines
Farbdampfes eingefarbt werden. Zum Erzeugen des
strukturierten Feuchtmittelfilms sind energieintensive
partielle Verdampfungsvorgange erforderlich.

[0009] Weiterhin wird auf die Patentdokumente WO
97/36746 und WO 98/32608 verwiesen. Bei dem in der
WO 97/36746 beschriebenen Verfahren wird das Feuch-
mittel durch Verdampfen eines diskreten Wasservolu-
mens erzeugt, das auf der Oberflache des Drucktragers
kondensiert. GemafR der WO 98/32608 und der daraus
hervorgegangenen US-A-6,295,928 wird ein kontinuier-
licher Eisfilm aufgebracht und strukturiert. In beiden Fal-
len muB3 lokal hohe thermische Energie zur Strukturie-
rung angewandt werden.

[0010] Aus der DE-A-10132204 (nicht vorveréffent-
licht) derselben Anmelderin wird ein CTP-Verfahren
(Computer-To-Press-Verfahren) beschrieben, wobei auf
derselben Oberflache des Drucktragers mehrfach Struk-
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turierungsprozesse durchgefiihrt werden kénnen. Die
Oberflache eines Drucktragers wird mit einer farbabsto-
Renden oder farbanziehenden Schicht Giberzogen. In ei-
nem Strukturierungsprozess werden farbanziehende
Bereiche und farbabstoRende Bereiche entsprechend
der Struktur des zu druckenden Druckbildes erzeugt. Die
farbanziehenden Bereiche werden dann mit Farbe ein-
gefarbt. Vor einem neuen Strukturierungsprozess wird
die Oberflache des Drucktragers gereinigt und erneut mit
einer farbabstoRenden oder farbanziehenden Schicht
Uberzogen. Als Schicht wird eine Feuchtmittelschicht
oder eine Eisschicht verwendet.

[0011] Es st Aufgabe der Erfindung, ein Druckverfah-
ren anzugeben, das fur den Digitaldruck mit veréanderli-
chem Druckbild einen vereinfachten Aufbau hat und eine
hohe Druckqualitat sichert.

[0012] Diese Aufgabe wird fir ein Verfahren durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gelést.

[0013] GemalR der Erfindung wird vor dem Auftragen
und Strukturieren der Feuchtmittelschicht eine benet-
zungsfordernde Substanz in molekularer Schichtdicke
auf die Oberflache des Drucktragers aufgetragen. Dem-
gemal wird die Funktion Benetzung und Beschichtung
voneinander getrennt, wodurch das Feuchtmittel nicht
mit Benetzungsmitteln belastet werden muf3. Das Ver-
fahren nach der Erfindung gestattet die Verwendung ei-
ner sehr glatten Oberflache des Drucktrégers, wodurch
die nachfolgenden ProzeRschritte vereinfacht sind, ins-
besondere die Reinigung vor einer erneuten Strukturie-
rung im Digitaldruck. AuRerdem wird der Verschleil? der
Druckoberflache verringert.

[0014] Es ist anzumerken, dal3 in der weiteren Be-
schreibung haufig der Begriff farbabstol3ende oder farb-
aufnehmende Schicht vorkommt. Diese Schicht ist an
die aufzubringende Farbe angepaf3t. Zum Beispiel bei
einer wasserhaltigen Feuchtmittelschicht und einer 6l-
haltigen Farbe ist die Feuchtmittelschicht farbabstoRend.
Ist die Farbe jedoch wasserhaltig, so ist diese Feucht-
mittelschicht farbanziehend. In der Praxis kommen tber-
wiegend dlhaltige Farben zum Einsatz, so daf3 eine was-
serhaltige Feuchtmittelschicht farbabstoRend ist.

[0015] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werdenim
folgenden anhand der Zeichnung erlautert. Darin zeigt:
Figur 1 eine Prinzipdarstellung einer Druckeinrich-
tung, bei der eine Tensidschicht aufgebracht
wird,

Figur 2 schematisch einen Querschnitt durch den
Drucktrager vor und nach der Strukturierung
durch einen Laserstrahl,

Figur 3 ein Ausfuhrungsbeispiel, bei dem eine hy-
drophilisierte Schicht strukturiert wird,

Figur 4 ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem eine auf-
getragene hydrophile Schicht strukturiert
wird,
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Figur 5 einen schematischen Querschnitt durch den
Drucktrager vor und nach der Strukturierung
der hydrophilen Schicht,

Figur 6 ein Ausfihrungsbeispiel, bei dem die Hydro-
philisierung durch eine Koronaentladung er-
folgt,

Figur 7 einen Querschnitt durch eine isolierte Elek-
trode,

Figur 8 eine Anordnung bei einem KunststoffDruck-
trager,

Figur 9 ein Beispiel fiir eine indirekte Koronaentla-
dung, und

Figur 10  eine Druckeinrichtung mit einer Regelung
der Feuchtmittel-Schichtstarke.

[0016] In Figur 1 ist in einer Prinzipdarstellung eine

Druckeinrichtung dargestellt, die ahnlich aufgebaut ist,
wie sie in der US-A-5,067,404 derselben Anmelderin be-
schrieben ist. Ein Drucktrager 10, im vorliegenden Fall
ein endloses Band, wird durch eine Vorbehandlungsvor-
richtung 12 gefiihrt, die eine Schépfwalze 14 und eine
Auftragswalze 16 enthalt. Die Schopfwalze 14 taucht in
eine in einem Behalter 13 enthaltene Flussigkeit ein, die
eine benetzungsférdernde Substanz enthalt. Auf die
Oberflache des Drucktragers 10 wird tGiber die Auftrags-
walze 16 diese Substanz, die Tensid enthalt, in einer
molekularen Schichtdicke aufgetragen. Die Schichtdicke
ist typischerweise kleiner als 0,1 pum. Die Oberflache des
Drucktrégers 10 wird dann in Pfeilrichtung P1 zu einem
Feuchtwerk 18 gefuhrt, der Uber eine Schopfwalze 20
und eine Auftragswalze 22 ein farbabstoRendes oder far-
banziehendes Feuchtmittel, zum Beispiel Wasser, aus
einem Feuchtmittelvorratsbehalter 24 auf die Oberflache
des Drucktragers 10 auftrdgt. Grundsatzlich kdnnen
auch andere Feuchtmittel als Wasser verwendet werden.
Der Auftrag der Feuchtmittelschicht kann auch durch an-
dere Verfahren erfolgen, beispielsweise durch Dampfen
oder Spriihen. Die druckaktive Oberflache des Drucktra-
gers 10 wird vollkommen mit dieser Feuchtmittelschicht
versehen. Die Feuchtmittelschicht hat typischerweise ei-
ne Schichtdicke kleiner als 1 pm.

[0017] Dieim allgemeinen farbabstolRende Feuchtmit-
telschicht wird danach durch eine Bilderzeugungsvor-
richtung 26 strukturiert. Im vorliegenden Fall wird hierzu
Laserstrahlung 28 verwendet. Bei diesem Strukturie-
rungsprozess werden farbanziehende Bereiche und
farbabstoRRende Bereiche entsprechend der Struktur des
zu druckenden Druckbildes erzeugt. Anschlie3end ge-
langt die strukturierte Feuchtmittelschicht zu einem Farb-
werk 30, welches mit Hilfe der Walzen 32, 34, 36 Farbe
aus einem Vorratsbehélter 38 auf die Oberflache des
Drucktrégers 10 Ubertragt. Die 6lhaltige Farbe lagert sich
an Bereichen ohne wasserhaltiges Feuchtmittel an. Es
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wird darauf hingewiesen, daf? die Farbe auch durch Spri-
hen, Rakeln oder Kondensieren auf die Oberflache des
Drucktragers 10 ubertragen werden kann.

[0018] Beim Weitertransport des Drucktragers 10 er-
folgt ein Umdruck auf ein Tragermaterial 40, im allgemei-
nen eine Papierbahn. Zum Umdrucken wird das Trager-
material 40 zwischen zwei Walzen 42, 44 hindurchge-
fuhrt. Beim Umdruckprozess kénnen zwischen der Wal-
ze 42 und dem Drucktréger 10 ein Gummituchzylinder
(nichtdargestellt) und weitere Zwischenzylinder geschal-
tetwerden, die eine Farbspaltung bewirken, wie dies aus
dem Bereich der Offset-Druckverfahren an sich bekannt
ist.

[0019] Beim weiteren Transport des Drucktragers 10
wird die Oberflache des Drucktragers 10 in einer Reini-
gungsstation 46 gereinigt. Hierbei werden die Farbreste
sowie auch die Reste der Tensidschicht entfernt. Die Rei-
nigungsstation 46 enthalt eine Birste 48 und eine Wisch-
lippe 50, welche mit der Oberflache des Drucktragers 10
in Kontakt gebracht werden. Weiterhin kann das Reini-
gen durch Verwendung von Ultraschall, Hochdruckflis-
sigkeit und/oder Dampf unterstutzt werden. Die Reini-
gung kann auch unter Einsatz von Reinigungsflussigkei-
ten und/oder Losungsmitteln erfolgen.

[0020] AnschlieRend kann ein neuer Auftrag der be-
netzungsférdernden Substanz, z.B. ein Tensidauftrag,
und ein Feuchtmittelauftrag sowie eine erneute Struktu-
rierung erfolgen. Auf diese Weise kann bei jedem Umlauf
des Drucktragers 10 ein neues Druckbild gedruckt wer-
den. Es ist jedoch auch mdglich, dasselbe Druckbild
mehrfach zu drucken. Die Reinigungsvorrichtung 46, die
Vorrichtung 12 und die Vorrichtung 26 werden dann in-
aktiv geschaltet. Das noch in Farbresten vorhandene
Druckbild wird dann durch das Farbwerk 30 erneut ein-
geféarbt und umgedruckt. Bei dieser Betriebsart kann also
eine Vielzahl gleicher Druckbilder gedruckt werden.
[0021] Figur 2 zeigt schematisch einen Querschnitt
durch den Drucktrager 10 vor und nach der Strukturie-
rung mit Hilfe des Laserstrahls 28. GemaR der Erfindung
wird die Benetzung durch den Auftrag einer benetzungs-
fordernden Substanz auf die Drucktrageroberflache 10
gefordert. Dies geschieht innerhalb des Druckzyklus vor
dem Auftrag des farbabsto-. Renden Feuchtmittels. Die
benetzungsférdernde Substanz IaRt sich bedingt durch
ihre physikalischen und chemischen Eigenschaften als
extrem dinne Schicht von wenigen Molekullagen, vor-
zugsweise kleiner als 0,1um, auf die Oberflache auftra-
gen. Diese Schicht reicht aus, um an ihrer freien Ober-
flache die Benetzung mit dem farbabstoRenden Feucht-
mittel zu begtinstigen, so daf’ dieses ebenfalls als sehr
diinne Schicht 54, vorzugsweise kleiner als 1 wm, auf-
getragen werden kann. Der weiterfilhrende Druckpro-
zess wird durch die geringe Menge der benetzungsfor-
dernden Substanz, in diesem Fall eine Tensidschicht 52,
nicht beeintrachtigt. Sie kann durch den im Druckzyklus
integrierten Reinigungsprozess leicht wieder beseitigt
werden.

[0022] Vorteile ergeben sich vor allem im Bereich des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

digitalen Flachdrucks bzw. Offsetdrucks, d.h. einem
Flachdruckverfahren bzw. Offsetdruckverfahren mit
wechselnder Druckinformation von Druckzyklus zu
Druckzyklus. Durch die benetzungsférdernde Schicht 52
kann auf die sonst Ubliche aufgerauhte, porése Druck-
plattenoberflache verzichtet werden. Stattdessen st eine
glatte Oberflache des Drucktragers 10 moglich, die mit
deutlich geringerem Aufwand zu reinigen ist. Ein schnel-
ler und stabiler Reinigungsvorgang ist fir ein derartiges
digitales Flachdruckverfahren bzw. Offsetdruckverfah-
ren unabdingbar und ein entscheidender Faktor fur des-
sen Effektivitat. Demgemal hat die Oberflache des
Drucktragers 10 eine Rauhheit, die kleiner ist als die beim
Standard-Offsetdruckverfahren verwendete Rauhheit.
Typischerweise liegt die mittlere Rauhtiefe R, kleiner als
10 pm, vorzugsweise kleiner als 5 pum. Als Mittenrauh-
wert R, ausgedriickt, liegt der Rauhheitswert im Bereich
kleiner als 2 pm, vorzugsweise kleiner als 1 pm.
[0023] Eine Veranderung in der molekularen bzw. ato-
maren Struktur des Materials des Drucktrégers sowie ei-
ne permanente und fest mit der Oberflache des Druck-
tragers verankerte benetzungsférdernde Schichtist nicht
notwendig. Die hier vorgeschlagene zusatzlich aufge-
brachte benetzungsférdernde Substanz, beispielsweise
die Tensidschicht 52, entfaltet bereits bei geringsten
Mengen ihre benetzungsférdernde Wirkung. Demge-
maR ist ihr Einfluss auf die Eigenschaften des Drucktra-
gers 10 in vielerlei Hinsicht vernachlassigbar. Ein weite-
rer Vorteil ergibt sich aus dem nun méglichen Verzicht
auf die beim Offsetdruck in Feuchtmitteln tblicherweise
vorhandenen benetzungsférdernden Zusétze.

[0024] GemafR der Figur 2 wird durch den Laserstrahl
28 die Feuchtmittelschicht 54 und die Tensidschicht 52
entsprechend der geforderten Bildstruktur entfernt. Die-
se Bereiche werden dann durch das Farbwerk 30 mit
Farbe eingefarbt. Aufgrund der sehr glatten Oberflache
des Drucktragers 10 ist die Reinigung erleichtert, wobei
die Tensidschicht 52 wieder vollstédndig entfernt wird.
Weiterhin ist der Verschleiss der Oberflache des Druck-
tragers 10 vermindert.

[0025] Indenfolgenden Figuren werden funktionsglei-
che Elemente gleich bezeichnet. Diese Figuren dienen
der Information und machen die in den Figuren 1 und 2
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung bes-
ser vorstandlich. Die Figuren 3, 4 und 5 zeigen ein wei-
teres Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. In Figur 3 er-
folgt im Unterschied zum Ausfuhrungsbeispiel nach Fi-
gur 1 vor dem Auftrag der farbabstol3enden oder farban-
ziehenden Schicht auf der nutzbaren Oberflache des
Drucktragers eine Strukturierung einer hydrophilen
Schicht mit einer molekularen Schichtdicke. Beim vorlie-
genden Beispiel wird eine Dampfvorrichtung 60 verwen-
det, die die Oberflache des Drucktragers 10 mit heillem
Wasserdampf beaufschlagt. Der Drucktréger 10 ist an
seiner Oberflache mit einer SiO2-Beschichtung verse-
hen. Nach der Dampfbehandlung wird der Drucktrager
10 durch eine Absaugvorrichtung 62 getrocknet. Der hei-
Re Wasserdampf erzeugt an der &u3eren Oberflache ei-
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ne hydrophile Molekilstruktur, z.B SiOH.

[0026] Nach deranschlieBenden Strukturierung durch
die Strukturierungsvorrichtung 26 mittels Laserstrahlung
28 entstehen hydrophile Bereiche und hydrophobe Be-
reiche entsprechend der Struktur des zu druckenden
Druckbildes. Durch das nachgeschaltete Feuchtwerk 18
wird die gesamte nutzbare Oberflache des Drucktragers
10 mit einer Feuchtmittelschicht in Kontakt gebracht, wo-
bei sich das Feuchtmittel nur an den hydrophilen Berei-
chen anlagert, so daf} farbanziehende Bereiche und farb-
abstolRende Bereiche entsprechend der vorgenomme-
nen Strukturierung entstehen. AnschlieRend erfolgt ein
Farbauftrag durch das Farbwerk 30, wobei sich die 6l-
haltige Farbe an Bereichen ohne wasserhaltiges Feucht-
mittel anlagert. AnschlieBend erfolgt das Umdrucken des
Druckbildes auf das Tragermaterial 40.

[0027] Nachdem Weitertransport des Drucktragers 10
wird seine Oberflache in einer Reinigungsstation 46 ge-
reinigt. Es werden die Farbreste sowie auch die Reste
einer eventuellen benetzungsférdernden Substanz ent-
fernt. Anschlieend kann ein neuer Strukturierungspro-
zel} erfolgen.

[0028] Bei dem vorliegenden Beispiel nach Figur 3
wird die hydrophile Schicht auf der Oberflache des
Drucktragers 10 entsprechend dem Druckbild struktu-
riert. Die hydrophile Schicht ist extrem diinn und betragt
nur einige Nanometer, typischerweise kleiner 4 nm. Sie
kann daher mit sehr geringem Energieaufwand wahrend
eines Druckzyklus strukturiert werden, wobei die hydro-
phile Molekularschicht verschwindet. Anschliel3end er-
folgt der Feuchtmittelauftrag, der nur auf den nicht hy-
drophilen Bereichen einen Feuchtigkeitsfilm erzeugt.
Einfarben und Umdrucken erfolgt nach den beschriebe-
nen bekannten Prinzipien des Flachdrucks bzw. Offset-
Drucks. Nach der Reinigung, bei der neben den Farbre-
sten auch die hydrophile Schicht entfernt werden kann,
jedoch nicht unbedingt entfernt werden mul3, kann der
Druckzyklus von neuem beginnen. Die hydrophile
Schicht wird regeneriert oder neu aufgetragen und an-
schlieBend wird die hydrophile Schicht entsprechend
den neuen Bilddaten strukturiert.

[0029] Beim Beispiel nach Figur 3 erfolgt das Erzeu-
gen der hydrophilen Schicht durch Aktivieren der Ober-
flache des Drucktragers und durch eine geeignete An-
derung der auBeren molekularen Oberflachenstruktur.
Beispielsweise kann dies durch den Einsatz chemischer
Aktivatoren, reaktiver Gase und/oder einer geeigneten
Energiezufuhr ermdglicht werden. Neben der Verwen-
dung von Wasserdampf wie im Beispiel nach Figur 3
kann auch durch Einwirken von heiem Wasser und
durch Laugen, wie z.B. NaOH, eine hydrophile SiOH-
Struktur an der Oberflache ausgebildet werden. Der
Drucktrager ist hierzu mit einer SiO2-Beschichtung zu
versehen. Es ist auch mdglich, da3 der Drucktrager ein
Aktivatorbad durchlauft, um eine Hydrophilisierung der
Oberflache zu erzeugen. Mdoglich ist auch der Auftrag
eines Aktivators Uber ein Diisensystem. Eine weitere
Maoglichkeit besteht darin, durch Beflammen der Ober-
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flache des Drucktragers 10 die hydrophile Schicht zu er-
zeugen. Auch hierbei entstehen benetzungsfordernde
Oberflachenstrukturen in einer molekularen Schichtstar-
ke.

[0030] Einevorteilhafte Anordnung istdie Kombination
der Hydrophilisierung mit der Reinigung. So kann z.B.
sowohl die reinigende als auch die hydrophilisierende
Wirkung eines heiRen Wasserstrahls bzw. eines heil3en
Wasserdampfstrahls genutzt werden. Die Reinigung und
die Erzeugung der hydrophilen Schicht werden dann in
einem einzigen ProzeRschritt durchgefihrt.

[0031] In Figur 4 ist eine weitere Variante dargestellt.
Hierbei wird zum Erzeugen der hydrophilen Schicht eine
benetzungsfordernde Substanz auf die Oberflache des
Drucktrégers aufgetragen. Beispielsweise kann die bei
der Ausfuihrungsform nach Figur 1 beschriebene Vorbe-
handlungsvorrichtung 12 genutzt werden. Mit Hilfe der
Schdpfwalze 14 und der Auftragswalze 16 kann aus dem
Behalter 13 eine Flissigkeit aufgetragen werden, die ei-
ne benetzungsférdernde Substanz, z.B. ein Tensid ent-
halt, in einer molekularen Schichtdicke aufgetragen wer-
den. Auch hieristdie Schichtdicke typischerweise kleiner
als 0,1 um. Als weitere benetzungsférdernde Substanz
kommen auch Alkohole in Betracht. Der Auftrag kann
alternativ auch durch Aufrakeln, Aufsprihen und Auf-
dampfen erfolgen.

[0032] Aufgrund der sehr diinnen hydrophilen Schicht
in molekularer Schichtstarke kann das partielle Entfer-
nen dieser hydrophilen Schicht durch lokale thermische
Energiezufuhrung erfolgen. Aufgrund der geringen
Schichtdicke kann der Energieaufwand gering sein. Ne-
ben der in den Figuren 3 und 4 verwendeten Laserstrah-
lung 28 kdnnen auch Laserdioden, LEDs, LED-Kamme
oder Heizelemente eingesetzt werden.

[0033] Auch bei dem Beispiel nach den Figuren 3 und
4 kann je Umlauf des Drucktragers 10 eine erneute Struk-
turierung erfolgen, wodurch je Umlauf ein neues Druck-
bild gedruckt wird. Es ist jedoch auch méglich, wie beim
Beispiel nach Figur 1, dasselbe Druckbild mehrfach zu
drucken, wobei das vorhandene Druckbild durch das
Farbwerk 30 erneut eingefarbt und umgedruckt wird. Die
Vorrichtungen fiir das Neustrukturieren sind dann inaktiv
geschaltet.

[0034] Figur 5 zeigt einen Querschnitt durch den
Drucktrager 10 vor und nach der Strukturierung durch
den Laserstrahl 28 fiir das Beispiel nach Figur 4. Die
Oberflache des Drucktragers 10 ist sehr glatt, wie dies
auch beiden vorherigen Beispielen der Fallist. Die diinne
Tensidschicht 52 wird durch den Laserstrahl 28 struktu-
riert, d.h. es werden hydrophile Bereiche 68 und hydro-
phobe Bereiche 64 erzeugt. Durch das Feuchtwerk 18
wird ein diinner wasserhaltiger Feuchtfilm nur auf die hy-
drophilen Bereiche aufgetragen. Die Bereiche 64 werden
dann durch das Farbwerk 30 mit einer élhaltigen Farbe
eingefarbt, die von dem Feuchtmittel 54 im Bereich der
hydrophilen Bereiche 68 abgestol3en wird.

[0035] Die nachfolgenden Ausfiihrungsbeispiele nach
den Figuren 6 bis 9 beschreiben die Hydrophilisierung
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der Oberflache des Drucktragers 10 durch Beaufschla-
gen mit freien lonen. Diese Ausfuhrungsbeispiele kon-
nen auch mit dem Beispiel nach Figur 3 kombiniert wer-
den.

[0036] Um eine gute Benetzung mit dem im allgemei-
nen farbabstolRenden Feuchtmittelfilm zu gewahrleisten,
mulR3 die Oberflachenenergie des Drucktréagers 10 min-
destens so hoch wie die Oberflachenspannung des
Feuchtmittelfilms sein. Dies bedeutet, dal3 der Wert des
Kontaktwinkels zwischen der Oberflache des Drucktréa-
gers 10 und dem Feuchtmittel einen Wert unterhalb von
90° annehmen muf. In der Praxis ist es erforderlich, daR
ein Kontaktwinkel von < 25° erreicht werden muf3, um
den geforderten Flissigkeitsfilm mit einer Dicke von ca.
1 wm zu erzeugen. Dies stellt eine hohe Anforderung an
die Oberflachenenergie des Drucktragers, der, vor allem
dann, wenn man den extrem hohen Oberflachenspan-
nungswert von Wasser, namlich 72 mN/M, als Basis des
farbabstofRenden Feuchtmittels bertcksichtigt. Kunst-
stoff-Drucktrdger oder metallische Drucktréager kdnnen
dies ohne weitere MalRnahmen, wie z.B. Aufrauhen, Auf-
bringen von Tensiden, Erzeugung von Mikrokapillaren
etc., nichtleisten. Beispielsweise betragt der Kontaktwin-
kel von Wasser zu Polyimid oder Polycarbonat ca. 75°.
Selbst Metalloberflachen, die in ihrer reinsten Form sehr
hohe Oberflachenenergien und somit kleinste Kontakt-
winkel aufweisen, zeigen unter normalen Umgebungs-
bedingungen relativ hydrophobes Verhalten. Dies hangt
wesentlich mit der an Metalloberflachen wirksamen Oxi-
dationsschicht zusammen, die sich unter Normalbedin-
gungen stets ausbildet. Auch geringste Verunreinigun-
gen wirken sich in diesem Zusammenhang negativ fiir
die gewiinschte Oberflachenenergie aus. Kontaktwinkel
von Uber 70° sind hiermitin der Praxis haufig anzutreffen.
[0037] Beim Beispiel nach der Figur 6 wird zur Hydro-
philisierung eine Koronabehandlung der Oberflache des
Drucktragers 10 vorgenommen. Ein Hochspannungsge-
nerator 70 erzeugt eine Wechselspannung im Bereich
von 10 bis 30 kV, vorzugsweise im Bereich von 15 bis
20 kV, bei einer Frequenz von 10 bis 40 kHz, vorzugs-
weise im Bereich von 15 bis 25 kHz. Ein Ausgangsan-
schluf? des Hochspannungsgenerators 70 wird mit einer
isolierten Elektrode 72 verbunden. Der andere Aus-
gangsanschluf wird im vorliegenden Fall eines metalli-
schen Drucktragers 10 an einen Schleifkontakt 74 gelegt,
der mit dem Drucktrager 10 verbunden ist.

[0038] Die relativ hohe Spannung an der Elektrode 72
fuhrt zur lonisation der Luft. Es entsteht eine Koronaent-
ladung, wobei die Oberflache des Drucktragers 10 mit
freien lonen beschossen wird. Bei einer Kunststoffober-
flache fuhrt dies neben einer Reinigungswirkung, bei der
typischerweise organische Verunreinigungen wie Fett,
Ol, Wachs etc. entfernt werden, zur Entstehung freier
Radikale an der Oberflache, die im Zusammenhang mit
Sauerstoff stark hydrophile Funktionsgruppen bilden.
Hierbei handelt es sich vor allem um Carbonylgruppen
(-C=0-), Carboxylgruppen (HOOC-), Hydroperoxidgrup-
pen (HOO-) und Hydroxylgruppen (HO-). Bei metalli-
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schen Drucktréagern steht der Reinigungseffekt im Vor-
dergrund, wobei durch Entfettung der Oberflache und
Beseitigung der Oxidschicht eine Erh6hung der Oberfla-
chenenergie und somit eine Reaktivierung der hydrophi-
len Eigenschaften von Metallen erreicht wird. Auf diese
Weise sind Kontaktwinkel zu Wasser von bis unter 20°
bei Kunststoffoberflachen und bei Metalloberflachen er-
reichbar. Die Koronabehandlung veréndert zuvor die
physikalischen Oberflacheneigenschaften des Tragers,
jedoch nicht seine mechanischen Eigenschaften. Es sind
keine sichtbaren Veranderungen z.B. mit einem Raster-
elektronen-Mikroskop nachweisbar. Durch Variation der
Hohe der Spannung bzw. der Frequenz des Hochspan-
nungsgenerators |af3t sich die Wirkung auf die Oberfl&-
che des Drucktrégers 10 beeinflussen und auf das jewei-
lige Tragermaterial abstimmen. Die Hydrophilisierung
kann durch Zuftihrung von Prozel3gasen, vorzugsweise
Sauerstoff oder Stickstoff, verbessert werden.

[0039] In Figur 6 wird wie beim Beispiel nach Figur 1
auf die hydrophilisierte Oberflache des Drucktrdgers 10
im Feuchtwerk 18 ein Feuchtmittel aufgetragen; an-
schlieBend erfolgt eine Strukturierung mit Hilfe von La-
serstrahlung 28. Die strukturierte Feuchtmittelschicht
wird durch das Farbwerk 30 eingefarbt und die Farbe
spater auf das Tragermaterial 40 umgedruckt. In der Rei-
nigungsstation 46 werden Farbreste entfernt. Da die
Oberflache des Drucktréagers 10 ebenfalls wie bei den
bisherigen Beispiel sehr glatt ist, ist der Reinigungspro-
zel3 einfach und mit hoher Effektivitéat zu realisieren. Im
Anschluf3 kann der zyklische Druckprozefd von neuem
starten. Alternativ kann eine Neustrukturierung auch ent-
fallen und das bisherige Druckbild wird erneut eingeféarbt
und umgedruckt.

[0040] Figur 7 zeigt die isolierte Elektrode 72. Ein me-
tallischer Kern 76 ist von einem Keramikmantel 78 um-
geben. Bei einem derartigen Aufbau werden elektrische
Uberschlage verhindert. Dies ist vor allem dann vorteil-
haft, wenn als Drucktrager 10 Metall verwendet wird. Al-
ternativ kann die Isolation auch durch einen Kunststoff-
mantel erzeugt werden.

[0041] Figur 8 zeigt den Aufbau bei einem Drucktrager
10 aus Kunststoff. Eine Elektrodenplatte 80 ist auf der
Seite des Drucktrégers 10 angeordnet, die der Elektrode
72 gegeniber liegt. Die Elektrode 72 kann ohne Isolation
ausgefihrt sein.

[0042] Figur 9 zeigt ein Hydrophilisierungsverfahren
mit einer indirekten Koronabehandlung. Die Ausgangs-
anschliisse des Hochspannungsgenerators 70 sind mit
zwei Elektroden 82, 84 verbunden, die oberhalb des
Drucktrégers 10 angeordnet sind. Die durch die Hoch-
spannung erzeugten elektrischen Entladungen zwi-
schen den beiden Elektroden 82, 84 erzeugen lonen, die
durch einen Luftstrom oder Prozefl3gasstrom auf die
Oberflache des Drucktragers 10 geleitet werden und hier
die benetzungsférdernde Wirkung entfalten. Zur Erzeu-
gung der Strdmung wird ein Geblése 86 verwendet.
[0043] Alternativ kann auch eine Niederdruckplasma-
behandlung eingesetzt werden, die die Oberflachenen-
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ergie an der Oberflache des Drucktragers 10 erhéht.
Hierbei wird unter Vakuumbedingungen, beispielsweise
im Bereich von 0,3 bis 20 mbar, eine Hochspannungs-
entladung erzeugt, durch die ProzeRRgas ionisiert und in
den Plasmazustand versetzt wird. Dieses Plasma tritt mit
der Oberflache des Drucktragers 10 in Kontakt. Die Wir-
kung des Plasmas ist mit der Wirkung der Koronabe-
handlung zu vergleichen.

[0044] Mithilfe des in den Figuren 6 bis 9 beschriebe-
nen Hydrophilisierungsprozesses wird eine erhebliche
Erh6hung der Oberflachenenergie erreicht, die einen
sehr dunnen Auftrag des farbabstoRenden Feuchtmittels
ermdglicht. Die Schichtstarke liegt typischerweise im Be-
reich von 1 pm.

[0045] Durch das beschriebene Hydrophilisierungs-
verfahren ergeben sich verschiedene Vorteile. Es kann
auf die aufgerauhte porése Druckplattenoberflache wie
beim Standard-Offest-Druckverfahren verzichtet wer-
den. Stattdessen ist eine sehr glatte Oberflache méglich,
deren Rauhheitsbereich sehr niedrig ist, beispielsweise
in einem Bereich des Mittenrauhwerts R, < 1 pm. Da-
durch ist ein schneller und stabiler Reinigungsvorgang
fir die Oberflache mdoglich. Fir den beschriebenen
Druckprozel3 ist weder eine permanente Veranderung in
der molekularen bzw. atomaren Struktur des Materials
des Drucktragers noch eine permanente und fest mitdem
Drucktrager verankerte benetzungsfordernde Schicht
notwendig. Durch den beschriebenen Hydrophilisie-
rungsprozel3 kann der Drucktrager ohne Ricksichtnah-
me auf die Oberflachenenergie hinsichtlich weiterer An-
forderungen optimiert werden.

[0046] Der beschriebene Hydrophilisierungsprozefd
erlaubt ferner den Verzicht auf die im Offset-Druck fur
Feuchtmittel verwendeten benetzungsférdernden Zusét-
ze. Ein weiterer Auftrag zusatzlicher benetzungsférdern-
der Substanzen ist nicht mehr erforderlich. Dies vermei-
deteine relativkomplizierte Prozef3fihrung und reduziert
den Mehraufwand an Verbrauchsstoffen. Ein weiterer
Vorteil liegt auch in der Reinigungswirkung des Hydro-
philisierungsverfahrens. Es unterstitzt den fur das digi-
tale Druckverfahren notwendigen Reinigungsprozel}
und reduziert somit weiter den erforderlichen Hard-
wareaufwand.

[0047] Figur 10 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel. Im Offset-Druck und insbesondere bei den digitalen
Verfahren, beispielsweise nach der US-A-5,067,404 und
US-A-6,295,928 derselben Anmelderin, spielt die kon-
stante und genau definierte Dicke der Feuchtmittel-
schicht auf der Oberflache des Drucktragers eine ent-
scheidende Rolle fiir die Stabilitat und die Effizienz des
Druckverfahrens. GemaR dem Beispiel nach Figur 10
wird eine Druckeinrichtung beschrieben, die einen defi-
nierten, steuerbaren und regelbaren sehr diinnen Auf-
trag des Feuchtmittels gestattet und Uberwacht. Beim
standardisierten Offset-Druckverfahren wird in der Regel
ein Feuchtwerk bestehend aus einer Anzahl rotierender
Walzen fir den Auftrag des Feuchtmittels benutzt. Zu-
sammen mit einer aufgerauhten oder porésen gut Was-
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ser fuhrenden Druckplatte ergibt sich ein fir den Stan-
dard-Offset-Druck ausreichend stabiler Wasserfilm. Die
Feuchtmittelmenge und die Dicke der Feuchtmittel-
schichtlaltsich z.B. Gber die Zustellung bestimmter Wal-
zen zueinander oder die Geschwindigkeit der Schopf-
walze einstellen. Hierbei fuhrt die Speicherwirkung des
Feuchtwerks und auch die der Druckplatte zu einer stark
verzégernden Reaktion auf EinstellmaBnahmen. Fir die
Erzeugung eines hinreichend stabilen Wasserfilms sind
jedoch die aufgerauhten, stark Wasser speichernden
Druckplatten unbedingt erforderlich. Aus dem Stand der
Technik ist es auch bekannt, durch Abkiihlen der Druck-
platte und der daraus folgenden Kondensation der Luft-
feuchtigkeit auf der Druckplatte einen sehr diinnen Was-
serfilm zu erzeugen. Die Dicke des Wasserfilms ist je-
doch stark von den Umgebungsbedingungen, wie Luft-
feuchte und Temperatur, abhéngig und ist ber langere
Zeit kaum konstant zu halten.

[0048] Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 10 wird
ein Aufbau verwendet, der ahnlich dem in der eingangs
erwahnten DE-A-101 32 204 beschriebenen Aufbau ist,
welches ein CTP-Verfahren (Computer-To-Press-Ver-
fahren) realisiert.

[0049] Die in Figur 10 gezeigte Druckeinrichtung er-
laubt es, auf derselben Oberflache des zylindrischen
Drucktrégers 10 unterschiedliche Druckbilder zu erzeu-
gen. Die Druckeinrichtung enthélt das Farbwerk 30, mit
mehreren Walzen, durch die 6lhaltige Farbe aus dem
Vorratsbehalter 38 auf die Oberflache des Drucktragers
10 Ubertragen wird. Die eingeféarbte Oberflache des
Drucktrégers 10 ibertragt die Farbe auf einen Gummi-
tuchzylinder 90. Von dort gelangt die Farbe auf die Pa-
pierbahn 40, die durch den Gegendruckzylinder 42 ge-
gen den Gummituchzylinder 90 gedriickt wird.

[0050] Das Feuchtwerk 18 Ubertragt Giber drei Walzen
Feuchtmittel, z.B. Wasser, aus dem Feuchtmittelvorrats-
behélter 24 auf die Oberflache des Drucktragers 10. Vor
dem Auftragen der Feuchtmittelschicht kann die Ober-
flache des Drucktréagers 10 unter Verwendung von Netz-
mitteln und/oder Tensiden oder durch eine Korona- und/
oder Plasma-Behandlung in einen hydrophileren Zu-
stand gebracht werden, wie dies weiter oben bereits be-
schrieben worden ist. Im weiteren Verlauf wird die
Feuchtmittelschicht durch Energiezufuhr mittels eines
Laserstrahls 28 selektiv entfernt und es entsteht die ge-
wiinschte Bildstruktur. Wie erwahnt, erfolgt danach die
Einfarbung durch das Farbwerk 30 an den farbanziehen-
den Bereichen der Strukturierung. Nach dem Strukturie-
ren kann die Farbe mithilfe einer Fixiereinrichtung 92 ver-
festigt werden.

[0051] Auch beidiesem Beispiel sind zwei Betriebsar-
ten moglich. Bei einer ersten Betriebsart erfolgt vor einer
erneuten Strukturierung der Oberflache eine Vielzahlvon
Druckvorgéngen. Das auf dem Drucktrager 10 befindli-
che Druckbild wird je Druck einmal eingefarbt und um-
gedruckt, d.h. es erfolgt ein mehrfaches Einfarben des
Druckbildes. In einer zweiten Betriebsart wird auf die
Oberflache des Drucktragers ein neues Druckbild aufge-
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bracht. Davor ist die bisherige strukturierte farbabsto-
Rende Schicht sowie die Farbreste zu entfernen, wofur
die Reinigungsstation 46 vorgesehen ist. Diese Reini-
gungsstation kann an den Drucktrager 10 gemaR dem
Pfeil P2 herangeschwenkt und wieder von diesem weg-
geschwenkt werden. Weitere Einzelheiten des Aufbaus
der Druckeinrichtung nach Figur 10 sind in der erwéhnten
DE-A-101 32 204 beschrieben.

[0052] In Transportrichtung P1 gesehen ist nach dem
Feuchtwerk 18 eine Energiequelle 94 angeordnet, die
Warmeenergie an den Feuchtmittelfilm auf der Oberfl&-
che des Drucktragers 10 abgibt. Mithilfe dieser Energie
wird die Dicke der Feuchtmittelschicht verringert. In
Transportrichtung gesehen ist der Energiequelle ein
SchichtdickenmeRgerdat 96 nachgelagert. Dieses
SchichtdickenmeRgerat 96 ermittelt die aktuelle Dicke
des Feuchtmittelfilms und gibt ein der Dicke entspre-
chendes elektrisches Signal an eine Steuerung 98 ab.
Die Steuerung 98 vergleicht die gemessene Ist-Dicke mit
einer vorgegebenen Soll-Dicke. Bei einer Soll-Ist-Wert-
Abweichung wird die Energiequelle 94 so angesteuert,
daf die Dicke der Feuchtmittelschicht auf die gewiinsch-
te Soll-Dicke reduziert wird.

[0053] Das Schichtdickenmef3gerat 96 kann beispiels-
weise nach dem Triangulationsverfahren, dem Trans-
missionsverfahren oder dem kapazitiven Verfahren be-
rihrungslos arbeiten. Als Energiequelle 94 kommt eine
oder mehrere IR-Lampen, Heizstrahler, Lasersysteme,
Laserdioden oder Heizelemente in Betracht.

[0054] Das Zusammenwirken der Energiequelle 94,
des SchichtdikkenmeRgerats 96 und der Steuerung 98
kann derart sein, daR lediglich eine Uberwachungsfunk-
tion vorgenommen wird. Wenn die Schichtdicke einen
vorgegebenen Soll-Wert Uiberschreitet oder unterschrei-
tet, so wird ein entsprechendes Warnsignal abgegeben
und darauf hin die Energiezufuhr fur die Energiequelle
94 neu eingestellt. Die Energiequelle 94, das Schichtdik-
kenmeRgerat 96 und die Steuerung 98 kdnnen jedoch
auch zu einem Regelkreis zusammengeschlossen wer-
den, bei dem die Energiequelle 94 so angesteuert wird,
daf bei einer Regelabweichung zwischen Ist-Wert und
Soll-Wert der Schichtdicke diese Regelabweichung mi-
nimiert und vorzugsweise auf Null geregelt wird.

[0055] Die Energiequelle 94 kann durch die Steuerung
mithilfe einer analogen Spannungsregelung oder digital
durch eine Pulsmodulation angesteuert werden, wie dies
durch die Signalfolge 100 angedeutet ist.

[0056] Gemé&R dem Beispiel nach Figur 10 wird in ei-
nem ersten Prozef3schritt Uber die nutzbare Breite des
Drucktragers 10 ein dickenkonstanter Feuchtmittelfilm
erzeugt, der in einem nachgelagerten zweiten Schritt de-
finiert in seiner Schichtdicke verringert wird. Das Ergeb-
nis ist eine gleichmaRige Feuchtmittelschicht mit defi-
nierter und sehr geringer Dicke. Die nachfolgende Struk-
turierung kann somit mit minimaler Energie und mit
gleichbleibendem Ergebnis durchgefuhrt werden. Insge-
samtwird somit die Druckqualitéat erhdht. Die Vorteile der
gezeigten Druckeinrichtung liegen darin, dal3 eine unmit-
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telbare Reaktion auf eine Verénderung der Schichtdicke
der Feuchtmittelschicht erfolgen kann, daf3 eine bekann-
te und definierte Dicke der Feuchtmittelschicht einge-
stellt werden kann und daf3 extrem diinne Feuchtmittel-
schichten erzeugt werden kénnen. Ferner kann die er-
forderliche Strukturierungsenergie insbesondere fur di-
gitale Druckverfahren minimiert werden.

[0057] Es sind zahlreiche weitere Variationen der vor-
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele méglich. Bei-
spielsweise kann als Drucktréager sowohl ein Endlosband
als auch ein Zylinder verwendet werden. Der Umdruck
auf das Tragermaterial kann direkt erfolgen oder unter
Zwischenschaltung eines Gummituchzylinders bzw. wei-
teren Zwischenzylindern fir eine Farbspaltung. Die
Schichtdickenregelung gemanR dem Beispiel nach Figur
10 kann auch fur die anderen Beispiele genutzt werden.
Ebenso kann fur die Beispiele nach den Figuren 1 bis 9
eine Fixierung der aufgetragenen Farbe mithilfe einer Fi-
xiervorrichtung erfolgen. Weiterhin kdnnen die Reini-
gungsstation 46, das Feuchtwerk 18 und die Bilderzeu-
gungsvorrichtung inaktiv und aktiv geschaltet werden,
beispielsweise durch Verschwenken.

[0058] Bezugszeichenliste

10 Drucktréager

12 Vorbehandlungsvorrichtung
13 Behélter

14 Schopfwalze

16 Auftragswalze

18 Feuchtwerk

20 Schopfwalze

22 Auftragswalze

24 Feuchtmittelvorratsbehélter
26 Bilderzeugungsvorrichtung
28 Laserstrahl

30 Farbwerk

32,34,36 Walzen

38 Vorratsbehalter

40 Tragermaterial

42,44 Walzen

46 Reinigungsstation

48 Birste

50 Wischlippe

52 Tensidschicht

54 Feuchtmittelschicht

60 Dampfvorrichtung

62 Absaugvorrichtung

64 hydrophobe Bereiche

68 hydrophile Bereiche

70 Hochspannungsgenerator
72 Elektrode

74 Schleifkontakt

76 metallischer Kern

78 Keramikmantel

80 Elektrodenplatte

82,84 Elektrode

86 Gebléase

90 Gummituchzylinder
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94
96
98
100
P1
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15

Fixiereinrichtung
Energiequelle
SchichtdickenmeRgerat
Steuerung

Signalfolge
Transportrichtung
Richtungspfeil

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Erzeugen eines Druckbildes auf ei-
nem Tragermaterial(40),

bei dem die Oberflache eines Drucktrégers (40) mit
einer farbabstollenden oder farbanziehenden
Schicht aus Feuchtmittel (54) Uberzogen wird,

in einem Strukturierungsprozess farbanziehende
Bereiche und farbabstoRende Bereiche entspre-
chend der Struktur des zu druckenden Druckbildes
auf der mit dem flissigen Feuchtmittel (54) Uberzo-
genen Oberflache erzeugt werden,

auf die Oberflache Farbe aufgetragen wird, die an
den farbanziehenden Bereichen anhaftet und die
von den farbabstoRenden Bereichen nicht ange-
nommen wird,

die aufgetragene Farbe im weiteren Verlauf auf das
Tragermaterial (40) Gbertragen wird,

vor einem neuen Strukturierungsprozess auf dersel-
ben Oberflache des Drucktragers (10) diese Ober-
flache gereinigt und erneut mit einer farbabstol3en-
den oder farbanziehenden Schicht aus Feuchtmittel
(54) Gberzogen wird,

vor dem Auftragen der farbabstoRenden oder farb-
anziehenden Schicht aus Feuchtmittel (54) eine
enetzungsfordernde Substanz (52) in molekularer
Schichtdicke auf die Oberflache des Drucktragers
(10) aufgetragen wird,

als benutzungsférdernde Substanz (52) ein Tensid
mit hydrophilen Molekiilabschnitten verwendet wird,
und bei dem die Schichtdicke fur die benetzungsfor-
dernde Substanz (52) kleiner als 0,1 pm ist.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem als farbabsto-
Bende Schicht ein Feuchtmittel (54) auf Wasserba-
sis verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Schichtdicke der farbabsto3enden
Schicht (54) kleiner als 1 wm ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, bei dem die mittlere Rauhtiefe R, der Oberfla-
che des Drucktragers (10) kleiner als 10 wm, vor-
zugsweise kleiner als 5 pm ist.

Verfahren nach einem der vohergehenden Anspri-
che, bei dem der Mittenrauhwert R, der Oberflache
des Drucktragers (10) kleiner als 2 pm, vorzugswei-
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se kleiner als 1 pm ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem zur Strukturierung digital gesteuerte
Strahlung verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, bei dem die Strahlung
eines Lasersystems, eines Lasers, von Laserdio-
den, LEDs oder eines Laserdiodenarrays verwendet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem vor einer erneuten Strukturierung der
Oberflache eine Vielzahl von Druckvorgéngen er-
folgt, wobei der Drucktréager (10) nacheinander
mehrfach eingefarbt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Oberflache des Drucktréagers (10)
ein Endlosband oder eine Zylindermantelflache ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem vor dem Ubertragen der Farbe auf das
Tragermaterial (40) eine Farbspaltung erfolgt.

Claims

A method for generating a print image on a carrier
material (40),

in which the surface of a print carrier (40) is coated
with an ink-repelling or an ink-attracting layer of a
fountain solution (54),

in a structuring process, ink-attracting regions and
ink-repelling regions are generated on the surface
coated with the liquid fountain solution (54) corre-
sponding to the structure of the print image to be
printed,

ink that adheres to the ink-attracting regions and that
is not absorbed by the ink-repelling regionsis applied
on the surface,

the applied inkis transferred onto the carrier material
(40) in the further course,

before a new structuring process on the same sur-
face of the print carrier (10), this surface is cleaned
and re-coated with an ink-repelling or ink-attracting
layer of fountain solution (54),

before the application of the ink-repelling or ink-at-
tracting layer of fountain solution (54) a wetting-aid-
ing substance (52) is applied in molecular layer thick-
ness on the surface of the print carrier (10),

a surfactant with hydrophilic molecule sections is
used as a wetting-aiding substance (52),

and in which the layer thickness for the wetting-aid-
ing substance (52) is smaller than 0.1 pm.

The method according to claim 1, in which a fountain
solution (54) based on water is used as an ink-re-
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pelling layer.

The method according to one of the preceding
claims, in which the layer thickness of the ink-repel-
ling layer (54) is smaller than 1 pm.

The method according to one of the preceding
claims, in which the average roughness R, of the
surface of the print carrier (10) is smaller than 10
wm, preferably smaller than 5 pm.

The method according to one of the preceding
claims, in which the average roughness value R, of
the surface of the print carrier (10) is smaller than 2
wm, preferably smaller than 1 pm.

The method according to one of the preceding
claims, in which digitally-controlled radiation is used
for structuring.

The method according to claim 6, in which the radi-
ation of a laser system, a laser, laser diodes, LEDs
or a laser diode array is used.

The method according to one of the preceding
claims, in which a plurality of printing events takes
place before a restructuring of the surface, wherein
the print carrier (10) is inked several times succes-
sively.

The method according to one of the preceding
claims, in which the surface of the print carrier (10)
is acontinuous band or a generated cylinder surface.

The method according to one of the preceding
claims, in which an ink separation takes place before
the transfer of the ink onto the carrier material (40).

Revendications

1.

Procédé de génération d'une image d’impression
sur un matériau de support (40), dans lequel :

on recouvre la surface d’'un support d'impres-
sion (10) d’'une couche d'agent mouillant (54)
repoussant ou absorbant I'encre,

dans un processus de structuration, on génere
sur la surface recouverte de I'agent mouillant
liquide (54) des zones absorbant I'encre et des
zonesrepoussantI'encre en fonction de la struc-
ture de I'image d’impression a imprimer,

on dépose sur la surface une couleur qui adhere
aux zones absorbant I'encre et qui n’est pas ab-
sorbée par les zones repoussant I'encre,

on transfere ensuite la couleur déposée sur le
matériau de support (40),

avant d'effectuer un nouveau processus de
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structuration sur cette méme surface, on nettoie
la surface du support d'impression (10) et on la
recouvre d'une nouvelle couche d'agent
mouillant (54) repoussant ou absorbant I'encre,
avant de déposer la couche d’agent mouillant
(54) repoussant ou absorbant I'encre, on dépo-
se sur la surface du support d'impression (10)
une substance (52), favorisant I'imprégnation,
sur une épaisseur de couche moléculaire,

on utilise comme substance (52) favorisant I'im-
prégnation un tensioactif qui comporte des por-
tions moléculaires hydrophiles,

et I'épaisseur de couche de la substance (52)
favorisant!'imprégnation estinférieure 20,1 pm.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel on uti-
lise comme couche repoussant I'encre un agent
mouillant (54) a base d’eau.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel I'épaisseur de la couche repoussant
I'encre (54) est inférieure a 1 pm.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel la profondeur de rugosité moyenne
Rz de la surface du support d'impression (10) est
inférieure & 10 wm, et avantageusement inférieure
ab5pum.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel la valeur de rugosité moyenne Ra
de la surface du support d’'impression (10) est infé-
rieurea2 pm, etavantageusementinférieurea 1 pm.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, dans lequel on utilise un rayonnement comman-
dé numériquement pour effectuer la structuration.

Procédé selon la revendication 6, dans lequel on uti-
lise le rayonnement d’un systeme laser, d’un laser,
de diodes laser, de LED, ou d'un réseau de diodes
laser.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel on effectue un grand nombre de
processus d'impression avant d’effectuer une nou-
velle structuration de la surface, le support d'impres-
sion (10) étant soumis a des colorations multiples
successives.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel la surface du support d’'impression
(10) est une bande sans fin ou une enveloppe de
cylindre.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel on effectue une séparation de cou-
leur avant de transférer la couleur sur le matériau de
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