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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft beschichtete lithographische Blindplatten, umfassend eine nichtlichtempfindli-
che Beschichtung, und ein Verfahren zur Herstellung solcher Blindplatten. Insbesondere betrifft die Erfindung
Blindplatten, wobei die nicht-lichtempfindliche Beschichtungszusammensetzung ein Verdickungsmittel um-
fasst.

[0002] Beim Zeitungsdruck werden auf jene Teile des Zylinders, wo keine Druckfarbe auf die zu bedruckende
Bahn lbertragen werden soll, nicht-druckende Platten montiert. Diese nichtdruckenden Platten werden als
~Blindplatten" bezeichnet. Solche Blindplatten werden auch verwendet, wenn mehrfarbig gedruckt wird. Blind-
platten sind Druckplatten ohne farbannehmende Bereiche. Die Blindplatten Gbertragen das Uber die gesamte
Breite des Zylinders aufgebrachte Feuchtmittel auf die Bahn und durfen gleichzeitig nicht die Farbe aufneh-
men.

[0003] Als Blindplatten werden gewohnlich aufgerauhte und anodisch oxidierte Aluminiumplatten verwendet.
Solche Druckplatten sind jedoch sehr empfindlich gegen Fingerabdriicke und andere aulRere Einflisse, wie
Staub; Fingerabdricke fiihren zu farbannehmenden Bereichen und damit zum Abschmieren in der Druckma-
schine. Aufierdem nimmt die Hydrophilie solcher Blindplatten im Laufe der Verwendung ab, was wiederum zu
farbannehmenden Bereichen und somit zum Abschmieren fuhrt. Es ist deshalb bevorzugt, Blindplatten mit ei-
ner schitzenden Gummilésung zu behandeln.

[0004] Beschichtete Blindplatten sind z. B. in EP-A-0 894 642 offenbart, wobei die nichtlichtempfindliche was-
serlosliche Schutzschicht eine wasserldsliche organische Verbindung enthalt, welche mindestens eine saure
OH- oder NH-Gruppe mit einem pKa-Wert von 8 enthalt, und eine Schichtdicke aufweist, die geringer ist als
die mittlere Rauhigkeit des Tragermaterials.

[0005] Eine andere beschichtete Blindplatte ist in EP-A-0 790 530 beschrieben, wobei die wasserldsliche
nicht-lichtempfindliche Schicht mindestens ein organisches Polymer mit einer Wasserl6slichkeit bei Raumtem-
peratur von mindestens 2 g/l und mindestens eine anorganische Verbindung, die als Saure reagiert, enthalt.

[0006] Die in diesen Druckschriften beschriebenen Beschichtungszusammensetzungen kénnen jedoch nicht
mit einem Schlitzdlisenbeschichter auf das Substrat aufgetragen werden, sondern nur mit Beschichtern, die
unter dem Problem leiden, dass es einen direkten Kontakt zwischen dem Beschichter und dem Substrat gibt,
so dass das Substrat wahrend der Beschichtung mechanisch beschadigt werden kann.

[0007] In DE-C-42 01 660 sind Granulate offenbart, die als Gummierungsmittel fir Offsetdruckplatten ver-
wendbar sind. Eine Lésung dieser Granulate kdnnte mit einem Schlitzdlisenbeschichter auf das Substrat auf-
gebracht werden, aber die Eigenschaften der erhaltenen Beschichtung sind mangelhaft.

[0008] Es ist erwlinscht, dass eine Beschichtungszusammensetzung mit einem Schlitzdlisenbeschichter auf-
getragen werden kann, da die Technologie der Schlitzdlisenbeschichter einige Vorteile gegenutber z. B. Wal-
zenbeschichtern hat. Da es dort z. B. keinen direkten Kontakt zwischen Substrat und Beschichter gibt, kann
das Substrat durch den Schlitzdisenbeschichter nicht beschadigt werden. AuRerdem kann bei der Technolo-
gie der Schlitzdiisenbeschichter eine gréRere Bahngeschwindigkeit verwendet werden als bei Walzenbe-
schichtern und die Beschichtungsparameter, wie Beschichtungsdicke, koénnen mit einem Schlitzdisenbe-
schichter einfacher eingestellt werden.

[0009] Deshalb besteht ein Bedarf an einer nicht-lichtempfindlichen Beschichtungszusammensetzung, die
Beschichtungen mit ausgezeichneten Eigenschaften ergibt, d.h. keine Beschichtungsstreifen in Langsrichtung
und keine uneinheitliche Beschichtungsdicke, und die andererseits zu einem schnellen Freilaufen fihrt und
kein Tonen zur Folge hat, wenn sie als Beschichtung fir Blindplatten verwendet wird. AuRerdem sollte es mog-
lich sein, die Beschichtungszusammensetzung mit einem Schlitzdiisenbeschichter aufzubringen, um eine me-
chanische Beschadigung des Substrats wahrend der Beschichtung zu vermeiden.

[0010] Ein Aspekt der Erfindung betrifft eine beschichtete lithographische Blindplatte, umfassend auf einem
Substrat eine nicht-lichtempfindliche Beschichtung, erhaltlich aus einer nichtlichtempfindlichen Beschichtungs-
zusammensetzung, welche (a) mindestens ein wasserldsliches filmbildendes Polymer und (b) mindestens ein
hochmolekulares Verdickungsmittel, das thixotropes Verhalten zeigt, umfasst.

[0011] Ein anderer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Blindplatte, umfassend
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das Aufbringen der erfindungsgemafRen Beschichtungszusammensetzung mit Hilfe eines Schlitzdiisenbe-
schichters.

[0012] Fig. 1 ist eine graphische Darstellung, die die Beziehung zwischen der Viskositat und den U/min der
Beschichtungszusammensetzung 1 im Vergleich zur Beschichtungszusammensetzung A zeigt.

[0013] Die nicht-lichtempfindlichen Beschichtungszusammensetzungen, die zur Herstellung von erfindungs-
gemalen Blindplatten verwendet werden, umfassen mindestens ein wasserldsliches filmbildendes Polymer
und mindestens ein hochmolekulares thixotropes Verdickungsmittel.

[0014] Das wasserl6sliche filmbildende Polymer kann ein beliebiges Polymer sein, wie es gewdhnlich als
wasserlésliches niedrigviskoses Bindemittel in Uberziigen auf der lichtempfindlichen Schicht von Druckplatten-
vorstufen, wie z. B. in DE 197 32 902, welches hier durch Bezugnahme aufgenommen ist, offenbart, oder als
wasserlosliche filmbildende Bindemittel im Gummibereich, wie z. B. in EP-A-0 790 530, welches hier durch Be-
zugnahme aufgenommen ist, verwendet wird.

[0015] Geeignete Beispiele fir solche Polymere sind z. B. Polyvinylalkohole (PVA), Polyamide, wie z. B. Po-
lyvinylpyrrolidon (PVP), niedrigviskose wasserldsliche Cellulose und Derivate davon, teilverseifte Polyvinyla-
cetate, wasserlosliche Dextrine und Gemische davon. Fir Blindplatten sind Dextrine besonders bevorzugt,
wéahrend PVA und PVP fiir Uberziige am meisten bevorzugt sind. Die Menge des wasserléslichen filmbilden-
den Polymers in der Beschichtungszusammensetzung ist nicht ausdriicklich eingeschrankt und hangt vom Mo-
lekulargewicht des Polymers und dem zu verwendenden Beschichtungsverfahren ab. In den meisten Fallen
liegt die Menge im Bereich von etwa 0,2 bis etwa 20 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Beschichtungszusam-
mensetzung, starker bevorzugt etwa 0,2 bis etwa 15 Gew.-%; wobei sie fir das Aufbringen mit einem Schlitz-
disenbeschichter am meisten bevorzugt etwa 0,2 bis etwa 1 Gew.-% betragt, wahrend die Menge fiir das Auf-
bringen mit einem Walzenbeschichter am meisten bevorzugt etwa 5 bis etwa 15 Gew.-% betragt.

[0016] Das thixotrope Verdickungsmittel kann ein beliebiges hochviskoses Polymer sein, das Thixotropie
zeigt. Beispiele sind z. B. Xanthangummi, hochviskose Cellulose und Cellulosederivate, wie Hydroxyethylcel-
lulose, Carboxymethylcellulose und Methylcellulose, hochviskoses Natriumalginat, Guar-Gum, Johannesbrot-
gummi, Karaya-Gummi, Tragantgummi, hochviskose Starke, Carrageen, Casein, Hectorit, hochviskoses Poly-
vinylpyrrolidon, hochviskoser Polyvinylalkohol und Gemische davon. Bevorzugt sind solche Verdickungsmit-
tels, die sowohl thixotropes als auch pseudoplastisches Verhalten zeigen. Bevorzugte Verdickungsmittel sind
Xanthangummi und hochviskose Hydroxyethylcellulose; wobei Xanthangummi das am meisten bevorzugte
Verdickungsmittel ist. Die Menge des Verdickungsmittels in der Beschichtungszusammensetzung ist nicht aus-
drucklich eingeschrankt, vorzugsweise wird es aber in einer solchen Menge verwendet, dass die Viskositat der
Beschichtungszusammensetzung bei mittlerer Scherbeanspruchung, gemessen gemal Brookfield, DV-II-LV
bei 20 °C mit einem UL-Adapter, im Bereich von etwa 2,5 bis etwa 60 mPa-s, vorzugsweise etwa 5 bis etwa
50 mPa-s liegt, wobei die Menge an Verdickungsmittel in den meisten Fallen etwa 0,02 bis etwa 0,2 Gew.-%,
bezogen auf die gesamte Zusammensetzung, betragt.

[0017] GemaR der vorliegenden Erfindung ist es mdglich, eine bestimmte Polymerart (z. B. PVA) mit hohem
Molekulargewicht als Verdickungsmittel und mit niedrigem Molekulargewicht als Bindemittel zu verwenden.
Beispielsweise sind PVAs mit einem Molekulargewicht von etwa 15.000 bis 30.000 und einer Viskositat (ge-
messen von einer 4 %igen Losung bei 20 °C nach Héppler) von etwa 3 bis etwa 8 mPa's als Bindemittel ge-
eignet; und sind PVAs mit einem Molekulargewicht von etwa 70.000 bis 100.000 und einer Viskositat (gemes-
sen von einer 4 %igen Lésung bei 20 °C nach Héppler) von etwa 30 bis etwa 55 mPa-s als Verdickungsmittel
geeignet.

[0018] Die Beschichtungslésungen enthalten Wasser (vorzugsweise entmineralisiertes Wasser), ein mit Was-
ser mischbares organisches Losungsmittel (z. B. niedere Alkohole und Glycole) oder Gemische davon als L6-
sungsmittel. Bevorzugte Lésungsmittel sind Wasser und ein Gemisch aus Wasser und einem niederen Alkohol
(z. B. Isopropanol). Die Menge des Lésungsmittels ist jedoch nicht begrenzt. Geeigneterweise betragt die Men-
ge des Losungsmittels etwa 80 bis etwa 99,6 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Zusammensetzung, starker
bevorzugt etwa 94 bis etwa 99,5 Gew.-%.

[0019] Die Beschichtungszusammensetzung kann ferner mindestens eines der folgenden Mittel, welche ge-
wohnlich in Gummierungslésungen verwendet werden, enthalten: Konservierungsmittel, grenzflachenaktive
Mittel, Farbstoffe, Biozide, Maskierungsmittel, Schaumverhitungsmittel und Korrosionshemmer, enthalten.
Geeignete grenzflachenaktive Mittel sind anionische grenzflachenaktive Mittel, wie z.B. Natriumdodecylsulfat,
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Natriumdodecylsulfonat, Alkylaminocarboxylate und -dicarboxylate, kationische grenzflachenaktive Mittel, wie
z. B. Tetraalkylammoniumsalze, und nichtionische grenzflachenaktive Mittel, wie Polyethylenglycole. Beispiele
fur geeignete Konservierungsstoffe sind z. B. p-Hydroxybenzoesaureester und 1,2-Benzisothiazolin-3-on. Ge-
eignete Maskierungsmittel sind z. B. Polyphosphate, Trilon® (erhéltlich von der BASF, Deutschland) und Se-
quion von Polygon. Natriumnitrat, Ammoniumnitrat und Ammoniumcarbamat sind als Korrosionshemmer ge-
eignet. Geeignete Schaumverhiitungsmittel sind z. B. Agitan®290 (erhéltlich von Miinzing, Deutschland), Sili-
kon-Antischaum-Emulsion SE57 (erhaltlich von Wacker Chemie, Deutschland) und Antimussol WLN (erhaltlich
von Sandoz, Schweiz).

[0020] Die Menge der vorstehend aufgeflihrten Additive ist nicht ausdriicklich eingeschrankt, solange sie die
Wirkung der vorliegenden Erfindung, die durch das Gemisch des filmbildenden Polymers und des Verdi-
ckungsmittels erhalten wird, nicht beeintrachtigt wird. Die Menge des Konservierungsmittels betragt etwa 0 bis
etwa 10 Gew.-%, bezogen auf die Gesamtmenge an Bindemittel, vorzugsweise etwa 0,1 bis 2 Gew.-%, die der
grenzflachenaktiven Mittel etwa 0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise etwa 0,05 bis 0,5 Gew.-%, die der Maskie-
rungsmittel etwa 0 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise etwa 0,005 bis 0,1 Gew.-%, die der Schaumverhitungsmittel
etwa 0 bis 1 Gew.-%, vorzugsweise etwa 0,001 bis 0,05 Gew.-%, und die der Korrosionshemmer etwa 0 bis 5
Gew.-%, vorzugsweise etwa 0,1 bis 1 Gew.-%, und die Farbstoffe sind in einer Menge von etwa 0 bis 1 Gew.-%,
vorzugsweise 0,005 bis 0,05 Gew.-% enthalten.

[0021] Erfindungsgemale Blindplatten umfassen ein Substrat, wie es Ublicherweise fiir Druckplatten verwen-
det wird. Vorzugsweise ist das Substrat ausgewahlt aus mechanisch und/oder elektrochemisch aufgerauhter
Aluminiumfolie oder -platte, aufgerauhtem Aluminium, welches einer Anodisierungsbehandlung unterzogen
wurde, und Kunststofffolien, welche gegebenenfalls auf eine Aluminiumfolie laminiert sein kbnnen. Am meisten
bevorzugt ist das Substrat fir die Blindplatten das gleiche, wie es in dem speziellen Druckprozess fir die
Druckplatte verwendet wird, so dass beide Platten das gleiche Farb-Wasser-Gleichgewicht zeigen.

[0022] Die Beschichtungszusammensetzung wird durch bliche Mittel, die dem Durchschnittsfachmann be-
kannt sind, auf das Substrat aufgebracht. Das Trockenschichtgewicht betragt vorzugsweise etwa 0,10 bis etwa
0,25 g/m?, starker bevorzugt etwa 0,10 bis etwa 0,15 g/m?2. Obgleich ein beliebiger herkdémmlicher Beschichter,
wie ein Walzenbeschichter, ein Beschichter mit Auftragschiene, ein Beschichter mit Spiralschaber und ein Luft-
birstenbeschichter, verwendet werden kann, ist es bevorzugt, zum Aufbringen der Beschichtungszusammen-
setzung auf das Substrat einen Schlitzdiisenbeschichter zu verwenden. Wenn ein Schlitzdlisenbeschichter
verwendet wird, betragt der Feststoffgehalt der aufzubringenden Beschichtungszusammensetzung vorzugs-
weise etwa 0,2 bis etwa 2 Gew.-% der gesamten Zusammensetzung, starker bevorzugt etwa 0,3 bis etwa 1,0
Gew.-%. Fur Beschichter, die Quetschwalzen verwenden, betragt der Feststoffgehalt der Beschichtungszu-
sammensetzung vorzugsweise etwa 5 bis etwa 20 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Zusammensetzung,
starker bevorzugt etwa 8 bis etwa 12 Gew.-%.

[0023] Wenn die Beschichtungszusammensetzung mit Hilfe eines Schlitzdisenbeschichters auf das Substrat
aufgebracht wird, wird der Abstand zwischen dem Beschichtungskopf und dem zu beschichtenden Substrat
konstant gehalten und betragt vorzugsweise etwa 100 bis etwa 250 ym. Die Substratgeschwindigkeit liegt vor-
zugsweise zwischen etwa 20 und 80 m/min, starker bevorzugt etwa 30 bis etwa 60 m/min. Das Schichtgewicht
kann durch Variieren der Abstandes und der Geschwindigkeit variiert werden.

[0024] Die gemal dem vorstehend beschriebenen Verfahren hergestellten Blindplatten zeigen weder Be-
schichtungsstreifen in Langsrichtung oder Wickelmuster (engl. wind pattern) noch eine uneinheitliche Be-
schichtungsdicke, wie sie bei Blindplatten auftritt, die gemaf friiheren Verfahren unter Verwendung von Be-
schichtungslésungen mit geringer Thixotropie hergestellt wurden. Ohne an irgendeine Theorie gebunden zu
sein, nehmen die Erfinder an, dass die Beschichtungszusammensetzung dank der thixotropen Eigenschaften
des verwendeten Verdickungsmittels gleichmaRig aufgetragen werden kann, da die Viskositat der Zusammen-
setzung wahrend der Auftragung durch die Scherbeanspruchung herabgesetzt wird. Durch das thixotrope Ver-
halten ist die Beschichtung der erhaltenen Blindplatten von ,ausgezeichneter Schénheit", ohne irgendwelche
Fehler, wie Blasen und Marmorierungen aufzuweisen. Abgesehen von diesen Vorteilen, kénnen die erfin-
dungsgemalien Blindplatten auch durch eine automatisierte Produktionslinie wirtschaftlich hergestellt werden,
sind sie nicht empfindlich gegen Fingerabdriicke und Staub, neigen sie nicht zum Kleben, sind sie tber eine
lange Lagerzeit haltbar, zeigen sie ausgezeichnete hydrophile Eigenschaften und sind deshalb nicht empfind-
lich fir das Tonen. Nach dem Wiederanlaufen der Druckmaschine laufen die erfindungsgemafen Blindplatten
sofort frei.

[0025] Alle hier angefihrten Bezugnahmen sind hier in ihrer Gesamtheit durch Bezugnahme aufgenommen.
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[0026] Die folgenden Beispiele beschreiben die Erfindung ausfiihrlicher, ohne sie einzuschranken.
BEISPIEL 1
1. Beschichtungszusammensetzungen
Gummierungsldsung (Stammlésung):

[0027] Unter Verwendung der folgenden Komponenten wurde ein Granulat gemaR Beispiel 1 von DE-C-42
01 660 hergestellt:

529,09 Dextrin (Kartoffelstarke)

105,8 g Sorbitol

25¢g Marlophen® 1028 N (ein grenzflachenaktives Mittel,
erhaltlich von der Hils AG, Deutschland)

0,649 Trilon® B (Tetranatriumsalz von EDTA, erhaltlich von

der BASF, Deutschland)

19,8 g Harnstoff

0,1g Agitan® 290 (Schaumverhiitungsmittel, erhaltlich von
Munzing Chemie, Deutschland)

7949 Parmetol® B70 (Konservierungsstoff, erhaltlich von
der Schilke & Mayer GmbH, Deutschland)

0,79 NaOH

[0028] Das erhaltene Granulat wurde in entmineralisiertem Wasser aufgeldst, um eine 20%ige Losung davon
zu erhalten.

Beschichtungszusammensetzung 1:

[0029] Eine Beschichtungszusammensetzung wurde hergestellt, indem 94,9 Gew.-% entmineralisiertes Was-
ser, 5,0 Gew.-% der, wie vorstehend beschrieben, erhaltenen Gummierungslésung und 0,1 Gew.-% Kelzan® D
(ein Xanthangummi, erhaltlich von Langer & Co., Ritterhude/Deutschland) unter Rihren gemischt wurden. Die
Viskositat der Zusammensetzung bei mittlerer Schergeschwindigkeit wurde unter Verwendung des Brook-
field-Verfahrens (DV-II-LV mit UL-Adapter) zu 49,4 mPa's (bei 20 °C) bestimmt.

[0030] Die Viskositat der Zusammensetzung gegen U/min ist in Fig. 1 dargestellt.
Beschichtungszusammensetzung 2:

[0031] Eine Beschichtungszusammensetzung wurde hergestellt, indem 94,87 Gew.-% entmineralisiertes
Wasser, 5,00 Gew.-% der, wie vorstehend beschrieben, erhaltenen Gummierungslésung, 0,1 Gew.-% Kelzan®
D und 0,03 Gew.-% 1,2-Benzisothiazolin-3-on unter Rihren gemischt wurden. Die Viskositat wurde zu 49,5
mPa-s (bei 20 °C) bestimmt.

Beschichtungszusammensetzung 3:

[0032] Eine Beschichtungszusammensetzung wurde hergestellt indem 99,3 Gew.-% entmineralisiertes Was-
ser, 0,6 Gew.-% Emdex® 30 AN45 (Dextrin, erhéltlich von der Emsland-Starke GmbH, Emlichheim/Deutsch-
land) und 0,1 Gew.-% Kelzan® D unter Rihren gemischt wurden. Die Viskositat wurde zu 48 mPa-s (bei 20 °C)
bestimmt.

Beschichtungszusammensetzung 4:
[0033] Eine Beschichtungszusammensetzung wurde hergestellt, indem 95,9 Gew.-% entmineralisiertes Was-
ser, 4,0 Gew.-% der, wie vorstehend beschrieben, erhaltenen Gummierungslésung und 0,1 Gew.-% Rhodopol®

23 (Xanthangummi, erhaltlich von Rhone-Poulenc Industries, Paris/Frankreich) unter Rihren gemischt wur-
den.
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Beschichtungszusammensetzung 5:

[0034] Diese Beschichtungszusammensetzung wurde durch Mischen der folgenden Komponenten herge-
stellt:

84,9 Gew.-% entmineralisiertes Wasser

10,0 Gew.-% Isopropylalkohol

5,0 Gew.-% Gummierungsldsung, erhalten, wie vorstehend be-
schrieben

0,1 Gew.-% Kelzan® D

Vergleichsbeschichtungszusammensetzungen A und B

[0035] Die Beschichtungszusammensetzung A unterschied sich von der Zusammensetzung 1 dadurch, dass
kein Verdickungsnttel enthalten war (95,0 Gew.-% Wasser + 5,0 Gew.-% Gummierungsldsung, wie vorstehend
beschrieben). Viskositat: 2 mPa-s (bei 20 °C).

[0036] Die Beschichtungszusammensetzung B unterschied sich von der Zusammensetzung 2 dadurch, dass
kein Verdickungsmittel enthalten war (94,97 % Wasser + 5,0 % Gummierungslésung, wie vorstehend beschrie-
ben, + 0,03 % 1,2-Benzisothiazolin-3-on). Viskositat: 2 mPa-s (bei 20 °C).

2. Herstellung der Blindplatten

[0037] Ein lithographisches Aluminiumsubstrat (elektrochemisch aufgerautes und anodisiertes Aluminium-
substrat) wurde mit Hilfe eines im Handel erhaltlichen Schlitzdisenbeschichters bei einer Bahngeschwindigkeit
von 32 m/min und einem Abstand von 150 pm mit jeder der vorstehenden Beschichtungszusammensetzungen
beschichtet. Das erhaltene Trockenschichtgewicht betrug 0,15 g/m2.

[0038] Die Beschichtungseigenschaften und das Verhalten auf der Druckmaschine sind in der nachstehen-
den Tabelle 1 zusammengefasst.

Tabelle 1
Beschichtungs- Auftrag der Beschichtung Verhalten auf der Druckmaschine
zusammensetzung
1 Sehr gut, fehlerfreie Beschichtung | Ausgezeichnet
2 Sehr gut, fehlerfreie Beschichtung | Ausgezeichnet
A Schlechte Beschichtung, Streifen, Fehlerhafte Bereiche nehmen
Blasen, Marmorierungen Farbe an
B Schlechte Beschichtung, Streifen, Fehlerhafte Bereiche nehmen
Blasen, Marmorierungen Farbe an
3 Sehr gut, fehlerfreie Beschichtung | Ausgezeichnet
Sehr gut, fehlerfreie Beschichtung | Ausgezeichnet
5 Sehr gut, fehlerfreie Beschichtung | Ausgezeichnet

[0039] Wie aus Tabelle 1 deutlich wird, zeigten die erfindungsgemaflen Beschichtungszusammensetzungen
ein ausgezeichnetes Beschichtungsverhalten. Die mit den Beschichtungszusammensetzungen 1 bis 5 erhal-
tenen Blindplatten liefen sofort frei.

[0040] Die Druckeigenschaften nach unterschiedlichen Lagerzeiten sind in nachstehender Tabelle 2 darge-
stellt.
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Tabelle 2
Lagerzeit |Beschichtungs- | Beschichtungs- |Beschichtungs- | Substrat ohne
bis zum Zusammen- zusammen- Zusammen- Beschichtung
Drucken |setzung 1 setzung 2 setzung 4
Druckeigen- |Frische Kein Tonen, Kein Tonen, Kein Tonen, Tonen
schaften Platte Schnelles Schnelles Schnelles
Freilaufen Freilaufen Freilaufen
Druckeigen- |1 Woche |Kein Tonen, Kein Tonen, Kein Tonen, Starkes Tonen
schaften Schnelles Schnelles Schnelles
Freilaufen Freilaufen Freilaufen
Druckeigen- |1 Monat |Kein Tonen, Kein Tonen, Kein Tonen, Starkes Tonen
schaften Schnelles Schnelles Schnelles
Freilaufen Freilaufen Freilaufen
Druckeigen- |3 Monate |Kein Tonen, Kein Tonen, Kein Tonen, Starkes Tonen
schaften Schnelles Schnelles Schnelles
Freilaufen Freilaufen Freilaufen

[0041] Wie aus Tabelle 2 deutlich wird, laufen die erfindungsgemafen Blindplatten schnell frei und zeigen kei-
ne Probleme in Bezug auf Tonen.

Patentanspriiche

1. Beschichtete lithographische Blindplatte umfassend auf einem Substrat eine nichtlichtempfindliche Be-
schichtung, erhaltlich aus einer nicht-lichtempfindlichen Beschichtungszusammensetzung, welche
(a) mindestens ein wasserlosliches filmbildendes Polymer; und
(b) mindestens ein hochmolekulares Verdickungsmittel, das thixotropes Verhalten zeigt,
umfasst.

2. Blindplatte nach Anspruch 1, wobei die Beschichtungszusammensetzung weiter mindestens ein Additiv,
ausgewahlt aus Konservierungsmitteln, grenzflachenaktiven Mitteln, Maskierungsmitteln, Schaumverhiitungs-
mitteln, Korrosionshemmern, Farbstoffen und Bioziden, umfasst.

3. Blindplatte nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Beschichtungszusammensetzung weiter ein Lésungsmit-
tel, ausgewahlt aus Wasser und mit Wasser mischbaren organischen Losungsmitteln, umfasst.

4. Blindplatte nach einem der Anspruche 1 bis 3, wobei das filmbildende Polymer aus wasserldslichen Dex-
trinen, Cellulosen, Polyvinylalkoholen und Polypyrrolidonen ausgewabhlt ist.

5. Blindplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei das Verdickungsmittel auch pseudoplastisches
Verhalten zeigt.

6. Blindplatte nach Anspruch 5, wobei das Verdickungsmittel aus Xanthangummi und hochviskoser Hydro-
xyethylcellulose ausgewahlt ist.

7. Blindplatte nach Anspruch 3, wobei die Menge des Losungsmittels 80 bis 99,6 Gew.-%, bezogen auf die
gesamte Beschichtungszusammensetzung, betragt.

8. Blindplatte nach einem der Anspriche 1 bis 7, wobei die Menge des filmbildenden Polymers 0,2 bis 20
Gew.-%, bezogen auf die gesamte Beschichtungszusammensetzung, betragt.

9. Blindplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Menge des Verdickungsmittels 0,02 bis 0,2
Gew.-%, bezogen auf die gesamte Zusammensetzung, betragt.

10. Blindplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei der Feststoffgehalt der Beschichtungszusammen-
setzung 0,2 bis 2 Gew.-% der gesamten Zusammensetzung betragt.
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11. Blindplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei das Trockenschichtgewicht 0,10 bis 0,25 g/m?
betragt.

12. Verfahren zur Herstellung einer beschichteten lithographischen Blindplatte, umfassend die Schritte:
(a) Bereitstellen eines Substrats;
(b) Aufbringen einer Beschichtungszusammensetzung auf das Substrat, wobei die Zusammensetzung wie in
einem der Anspruche 1 bis 10 definiert ist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei die Beschichtungszusammensetzung mit Hilfe eines Schlitzdiisen-
beschichters aufgebracht wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei die Bahngeschwindigkeit 20 bis 80 m/min betragt.

15. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Substrat mechanisch und/oder elektrochemisch aufgerauhte
Aluminiumfolie ist.

16. Verfahren nach Anspruch 15, wobei die aufgerauhte Aluminiumfolie vor der Beschichtung einer Anodi-
sierungsbehandlung unterzogen wurde.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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