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DESCRIPCION
Banda litogréfica con topografia plana y plancha de impresion fabricada a partir de la misma

La invencién se refiere al uso de una banda de aleacién de aluminio para fabricar planchas de impresidn litogréficas o
para fabricar planchas de impresién para impresién offset sin agua, a una banda de aleacidén de aluminio para soportes
de plancha de impresién litogréafica, que presenta una topografia de superficie laminada en al menos una superficie
de la banda, a un procedimiento para la fabricacién de la banda de aleacién de aluminio y a una plancha de impresién
para la impresién litografica o la impresion offset sin agua que presenta un soporte de plancha de impresién de una
aleacidn de aluminio.

Se plantean requerimientos muy altos a la naturaleza de la superficie de bandas litograficas, es decir de bandas de
aleacién de aluminio para soportes de plancha de impresién litografica. Las bandas litograficas se someten
habitualmente a una etapa de aplicacién de rugosidad electroquimica, que debia dar como resultado una rugosidad
que cubre la superficie y una apariencia homogénea. La estructura rugosa es importante para la capa de formacion
de imagenes de los soportes de plancha de impresion fabricados a partir de las bandas litogréficas. Para poder fabricar
superficies rugosas uniformemente se necesita, por tanto, una superficie especialmente plana de bandas litogréaficas.
La topografia de la superficie de la banda litogréafica es esencialmente una copia de la topografia del rodillo de la Ultima
pasada de laminacién en frio. Las elevaciones y cavidades en la superficie del rodillo conducen a ranuras o crestas
en la superficie de la banda litogréafica, que pueden conservarse parcialmente en las etapas de fabricacién adicionales
para fabricar los soportes de plancha de impresion. La calidad de la superficie de la banda litografica y, por tanto, del
soporte de plancha de impresién se determina por la calidad de la superficie del rodillo y, por tanto, por un lado, por la
practica de rectificacién durante el tratamiento de superficie de los rodillos y, por otro lado, por el desgaste continuo
de los rodillos.

De acuerdo con la solicitud de patente europea publicada EP 2 444 254 A2, que tiene su origen en el solicitante, se
suponia hasta ahora que en la fabricacién de bandas de aleacién de aluminio para soportes de plancha de impresién
litogréafica ya se utilizaban rodillos rectificados de forma éptima, dado que en caso de superficies de rodillo demasiado
lisas debido a la baja fuerza de friccién en la superficie de la banda litogréfica se produce un deslizamiento entre el
rodillo y la banda litogréafica y con ello alteraciones del proceso de laminacién o dafios de las bandas de aluminio. Sin
embargo, los rodillos demasiado rugosos provocan una rugosidad mayor o demasiado alta en la banda de aleacién
de aluminio, de modo que la banda de aleacién de aluminio ya no es adecuada para la fabricacién de soportes de
plancha de impresién. Por lo tanto, los valores de rugosidad promedio Ra de aproximadamente 0,15 ym a 0,25 um
alcanzados hasta ahora en las superficies de las bandas de aleacién de aluminio se consideraron suficientes para
muchos campos de aplicacién. Por lo tanto, en el documento EP 2 444 254 A2 se propone que la superficie de la
banda se procese mediante un procedimiento de decapado con una eliminacién de decapado especifica y a
continuacién presente una topografia cuya altura de pico maxima Rp y/o Sp ascienda a como maximo 1,4 um,
preferentemente a como méximo 1,2 um, en particular a como maximo 1,0 um.

En otros procedimientos conocidos por el estado de la técnica, por ejemplo los procedimientos conocidos por el
documento WO 2006/1228 52 A1y los procedimientos conocidos por el documento WO 2007/14 1300 A1, las bandas
litogréficas se decapan después de la laminacién para eliminar las islas de 6xido perturbadoras en la superficie de las
bandas y mejorar debido a ello la posterior aplicacién de rugosidad electroquimica.

El documento EP 0 778 158 A1 divulga soportes de plancha de impresién con superficie rugosa y anodizada, que
presentan una altura de pico maxima Rp de hasta 4 um.

La solicitud de patente japonesa JP 2015 004095 A divulga una chapa de aleacién de aluminio para el cuerpo de lata
de una lata de bebida y su produccién. No se divulga el uso de bandas de aleacién de aluminio para soportes de
plancha de impresién litografica.

Esto también se aplica a la solicitud de patente europea EP 3 254 772 A1, que divulga una ldmina de aluminio para
dispositivos electrénicos asi como un procedimiento para su fabricacion. Como dispositivos electrénicos se mencionan
por ejemplo pantallas LCD, pantallas OLED o periédicos electrénicos, etc.

La solicitud de patente china CN 110102580 A también se refiere Unicamente a un procedimiento para la fabricacion
de una banda de aleacién de aluminio a partir de la aleacién de aluminio del tipo 1100 en el estado H14 para la
fabricaciéon de cierres de botellas cosméticos de alta calidad y, por tanto, no a soportes de plancha de impresién
litogréafica ni a las propias planchas de impresién litografica.

La solicitud de patente japonesa JP 2002 224710 A se refiere a la fabricacién de una lamina de aleacién de aluminio.
Para estas laminas se menciona Unicamente la aplicacién como material de embalaje para productos quimicos y
alimentos.

La solicitud de patente estadounidense US 2019/0076897 A1 se refiere a la fabricacién de una lamina de aluminio
para materiales que reflejan ultravioleta. El uso de bandas de aleacién de aluminio para soportes de plancha de
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impresién litografica tampoco se divulga en la mencionada solicitud de patente estadounidense.

Por la solicitud de patente europea EP 1 172 228 A2 se conocen soportes de plancha de impresién litografica para
planchas de impresién litograficas. Sin embargo, la solicitud de patente europea mencionada anteriormente sélo
divulga las propiedades de superficie de planchas de impresién de una aleacién de aluminio rugosas y revestidas con
un revestimiento fotosensible.

Con los soportes de plancha de impresién actuales, en particular con los nuevos soportes de plancha de impresion de
"revelado en prensa", el espesor del revestimiento de formacién de imagen se reduce continuamente para reducir los
tiempos de revelado y ahorrar costes en la produccién. Ademas, también se utilizan revestimientos de formacién de
imagen mas suaves, que también pretenden ahorrar costes en la produccién de los soportes de plancha de impresién,
sin embargo reducen el espesor durante el funcionamiento de impresién. Las bandas de aleacién de aluminio
producidas hasta ahora para soportes de plancha de impresion litogréfica no estan adaptadas de forma éptima a estos
desafios adicionales. Se mostré ademés que mediante un decapado quimico no podia resolverse este problema. Por
lo tanto, los soportes de plancha de impresién fabricados a partir de las bandas de aleaciéon de aluminio conocidas
tienden a vidas Utiles mas cortas en el proceso de impresién con los nuevos soportes de plancha de impresion.

Finalmente, a la banda de aleacién de aluminio se le aplica rugosidad por regla general de manera electroquimica
para la fabricacién de los soportes de plancha de impresién. También seria deseable una reduccién de la entrada del
soporte de carga requerida para la aplicaciéon de rugosidad uniforme de la superficie del soporte de plancha de
impresién orientada hacia el revestimiento de formacién de imagen.

Ademas del valor medio aritmético de rugosidad Ra, para la determinacién de la calidad de la superficie de la banda
litogréafica y del soporte de plancha de impresién con rugosidad aplicada de manera electroquimica, son importantes
la altura del pico de perfil mas grande del perfil de rugosidad Rp (de manera abreviada: altura de pico), la profundidad
de la cavidad de perfil mas grande Rv (de manera abreviada: profundidad de la cavidad) y el numero de picos RPc
definido en la norma DIN EN ISO 4287 y la norma DIN EN 10049, asi como la proporciéon de soporte Smr (c) y la
relacion de los lados de la textura de superficie Str definida en la norma DIN EN ISO 25178.

Los parametros de superficie mencionados en este caso Ra, Rp, Rv, RPc, Smr (c) y Str se refieren a mediciones
Opticas de superficie con una superficie de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm, que se miden con un microscopio
confocal (distancia lateral del punto de medicién 1,6 um o menor) y se determinan con un software de analisis. Para
ello se realizaron mediciones dpticas de superficie de los pardmetros en tres superficies de medicién del tamafio
mencionado y se determiné la media aritmética de los respectivos pardmetros. Los parametros de perfil Ra, Rp, Rvy
RPc se calculan por superficie de medicién perpendicularmente a la direcciéon de laminacién como valores medios
aritméticos a partir de las secciones de perfil disponibles de la medicidén de superficie. El procesamiento de datos de
medicién se realiza mediante una compensacién de forma con un polinomio de segundo orden (filtro F). Como filtro
de ondulacién se utiliza un filtro gaussiano con Ac = 250 um. No se realiza ninguna filtracién de la rugosidad mas fina.
Para Rp, Rv, RPc y Smr (c), los valores determinados de esta manera se denominan altura de pico promedio Rp,
profundidad de la cavidad promedio Rv, nimero de picos promedio RPc y proporciéon de soporte promedio Smr (¢ =
+0,25 um). ).

En el caso de la proporcién de soporte Smr (c) de la superficie, es particularmente importante la proporciéon de la
superficie orientada en la direccién de laminacién, en particular las ranuras y nervios orientados en esta direccién, que
se generan mediante la laminacién y por regla general no se eliminan mediante una aplicacién de rugosidad
electroquimica. Sin embargo, estos pueden registrarse separando y retrotransformando las proporciones en la
direccién de laminacién después de una transformacién de Fourier de la superficie medida y a continuacién
determinando la proporcién de soporte Smr (¢ = +0,25 pym) de estas estructuras a partir de las proporciones de
superficie retrotransformadas.

La isotropia de la rugosidad del soporte de plancha de impresién puede indicarse mediante la relacién de los lados de
la estructura de superficie Str segun la norma DIN EN ISO 25178. Para calcular el valor Str, el nimero de puntos de
medicién de la superficie de medicién se escala a una potencia de 2. Los valores numéricos escalados se han
calculado para ello con una operacidén de remuestreo.

Mientras que el nimero de picos promedio RPc, medido perpendicularmente a la direccién de laminacién,
normalmente indica el numero de zonas sobresalientes en la banda de aleacién de aluminio, que estan presentes
como almas de laminacién, el valor de rugosidad promedio aritmético Ra y la altura de pico promedio Rp proporcionan
informacién sobre la altura de estas elevaciones en la topografia de la banda de aleacién de aluminio o del soporte de
plancha de impresién.

La proporcién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 pm) proporciona informacién sobre la proporcién de superficie de
la superficie examinada que se encuentra por encima de una determinada linea de corte con la curva de proporcion
de material (curva de Abbott), que se seleccioné en este caso con ¢ = +0,25 um. Con ello se indica la proporcién de
superficie de las zonas que sobresalen de la superficie, por ejemplo de las proporciones de superficie orientadas en
la direccién de laminacién, por encima de la linea de corte ¢ = +0,25 ym en la curva de proporciéon de material de la
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banda de aleacidén de aluminio o del soporte de plancha de impresién.

La relacion entre la altura de pico promedio Rp y la profundidad de la cavidad promedio Rv proporciona informacién
sobre si la topografia de superficie se domina més bien por cavidades (valores < 1) o picos (valores > 1). La relacién
Rp/Rv es a este respecto casi independiente de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad
electroquimica.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencién es proponer un uso de una banda de aleacién de aluminio para
planchas de impresién litograficas, asi como para planchas de impresién para impresién offset sin agua y una banda
de aleacién de aluminio para soportes de plancha de impresién litografica, que, a pesar de la disminucidn del espesor
del revestimiento de formacién de imagen, proporciona una larga vida Util en el proceso de impresion y puede arrugarse
con menos entrada de portador de carga. Ademas, la invencién debe proporcionar un procedimiento para la fabricacién
de bandas de aleacién de aluminio con las propiedades deseadas asi como debe poner a disposiciéon planchas de
impresién, en particular planchas de impresion de "revelado en prensa" o planchas de impresién para impresion offset
sin agua con una larga vida Util.

Este objetivo se soluciona con los objetos de las reivindicaciones 1 a 16.

De acuerdo con una primera ensefianza de la invencién, la superficie de la banda de aleacién de aluminio presenta
un nimero de picos promedio RPc, medido perpendicularmente a la direcciéon de laminacién de la banda de aleacion
de aluminio, de < 50 cm™!, preferentemente < 45 cm™ o de manera especialmente preferente < 40 cm™, en donde se
seleccionaron ¢1 = 40,25 pmy ¢2 = - 0,25 pm como lineas de corte para la medicién de RPc. Se ha demostrado que
las bandas de aleacién de aluminio podrian mejorarse aln mas en cuanto a su idoneidad para la fabricaciéon de
soportes de plancha de impresién optimizando la topografia de superficie laminada en la Ultima pasada de laminacién
en frio, ya que pudieron aumentar las vidas Utiles en caso de revestimientos de formacién de imagen muy delgados
con las bandas de aleacién de aluminio de acuerdo con la invencién.

Se parte de que el niUmero de picos promedio RPc reducido permite una mayor vida Gtil, dado que estan presentes
claramente menos zonas elevadas en la banda perpendicularmente a la direccién de laminacién. Por lo tanto, las
bandas de aluminio de acuerdo con la invencién se utilizan de manera especialmente preferente como soportes de
plancha de impresién de planchas de impresién de "revelado en prensa" y de planchas de impresidn para la impresion
offset sin agua.

En una primera configuracién de la banda de aleacién de aluminio, la superficie de la banda de aleacién de aluminio
presenta ademas una altura de pico promedio Rp de como méaximo 1,1 ym, preferentemente de 0,45 yma 1,1 um. La
altura de pico promedio Rp igualmente reducida proporciona ademas que los nervios de laminacién, siempre que
estén presentes, se reduzcan en altura y contribuyan a mejorar la vida util.

Esto también se aplica a otra configuracion de la banda de aleacién de aluminio, de acuerdo con la cual la proporcién
de soporte promedio Smr (c = +0,25 ym) de las proporciones de superficie orientadas en la direcciéon de laminacién
de la superficie de la banda de aleacién de aluminio asciende en % a como maximo el 5 %, a como maximo el 4 % o
a como méaximo el 3,5 %, en donde se consideran sélo las proporciones de superficie que resultan de una
transformaciéon de Fourier de la superficie en la direccién de laminacién. La reduccién de la proporcién de soporte
promedio Smr (¢ = +0,25 yum) de las proporciones de superficie orientadas en la direccién de laminacién de las bandas
de aleacién de aluminio conduce nervios de laminacién en la banda de aleacién de aluminio, reducidos en longitud y
anchura. Segun los conocimientos de la presente invencidn, los nervios de laminacién reducidos en longitud y anchura
mejoran igualmente la vida (til de las planchas de impresién fabricadas a partir de las bandas de aleacién de aluminio
de acuerdo con la invencién.

Para examinar los nervios de laminacién se realiza épticamente una medicién superficial de la rugosidad de la
superficie. Después de un ajuste polindmico (2° orden) de los datos brutos y la eliminaciéon de las proporciones de
ondulacién con ayuda de un filtro gaussiano (longitud de onda limite 250 um), los datos de altura estan presentes en
forma de una matriz a de la dimensién NxM. La matriz se transforma con una Transformaciéon Rapida de Fourier (FFT)
discreta en el espacio de frecuencias en el que se pueden separar las proporciones de superficie que se extienden en
la direccién de rodadura y perpendicularmente a la direccién de laminacion.

N N ) o L .
. —27i j-1in=1)/ N 2ai{k=1j{m=1}/ M
Cjk - Z Z € e
n=lm=1

Sélo los componentes de Fourier cx de las proporciones de superficie orientadas en la direcciéon de laminacion se
transforman nuevamente en el espacio de posicion.
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La proporcién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 um) de las proporciones de superficie orientadas en la direccion
de laminacién se determina entonces evaluando las proporciones de superficie retrotransformadas. Para ello, a partir
de los datos retrotransformados se genera una curva de proporcién de material en forma de curva de Abbot y se
determina la proporcién de soporte Smr (¢ = +0,25 ym) como punto de corte de la curva de proporcidén de material con
una linea recta en ¢ = +0,25 um.

De acuerdo con otra configuracion, el espesor de la banda de aleacidén de aluminio asciende preferentemente a de
0,10 mm a 0,5 mm, preferentemente a de 0,10 mm a 0,4 mm. En particular, para soportes de plancha de impresién
litografica se utilizan bandas de aluminio con un espesor de 0,10 mm a 0,4 mm. Los formatos especiales también
utilizan espesores entre 0,4 mmy 0,5 mm.

De acuerdo con la invencién, la banda de aleacidén de aluminio presenta la siguiente composicién:

0,02 % en peso < Si £ 0,50 % en peso, preferentemente 0,02 % en peso < Si < 0,25 % en peso,

0,2 % en peso <Fe £1,0 % en peso, preferentemente 0,2 % en peso < Fe 0,6 % en peso,

Cu £ 0,05 % en peso, preferentemente <0,01 % en peso,

Mn £ 0,3 % en peso, preferentemente < 0,1 % en peso, de manera especialmente preferente < 0,05 % en peso,
0,05 % en peso < Mg < 0,6 % en peso, preferentemente 0,1 % en peso £ Mg < 0,4 % en peso,

Cr =0,01 % en peso,

Zn £0,1 % en peso, preferentemente < 0,05 % en peso,

Ti 0,05 % en peso,

resto Al asi como impurezas individualmente como méximo el 0,05 % en peso, en total como maximo el 0,15 % en
peso.

Un contenido de Si del 0,02 % en peso al 0,50 % en peso influye también en el aspecto de los soportes de plancha de
impresidn rugosos electroquimicamente. Si el contenido de Si es inferior al 0,02 % en peso, durante la aplicacién de
rugosidad electroquimica se produce un nimero demasiado alto de cavidades demasiado pequefias en la banda de
aluminio. Con un contenido de Si demasiado grande por encima del 0,50 % en peso, el nimero de cavidades en la
banda de aluminio rugosa es demasiado pequefio y la distribucién no es homogénea. Preferentemente se utiliza un
contenido de Si de 0,02 % en peso < Si 0,25 % en peso.

El cobre tiene un impacto negativo en la rugosidad electroquimica ya con contenidos bajos. Por tanto, el contenido de
Cu asciende a < 0,05 % en peso, preferentemente a < 0,01 % en peso.

El hierro contribuye a la resistencia mecénica y térmica de las bandas de aleacién de aluminio, por lo que es aceptable
entre un 0,2 % en peso y un 1 % en peso de hierro. Con contenidos adicionalmente elevados se empeora el
comportamiento de rugosidad durante la aplicacion de rugosidad electroquimica. Un contenido de Fe preferido se
encuentra entre el 0,2 % en peso y el 0,6 % en peso o entre el 0,4 % en peso y el 0,6 % en peso.

El magnesio proporciona un aumento de la resistencia, en particular en el estado laminado duro del soporte de plancha
de impresién. Al mismo tiempo, demasiado magnesio puede tener un impacto negativo en el procesamiento posterior
debido a resistencias demasiado altas y con respecto a las propiedades durante la aplicacién de rugosidad
electroquimica. De acuerdo con la invencién, la aleacién de aluminio presenta por tanto un contenido de Mg de 0,05
% en peso < Mg 0,6 % en peso. En el intervalo preferido de 0,1 % en peso < Mg 0,4 % en peso o del 0,25 al 0,4
% en peso pueden facilitarse bandas con altas resistencias en el estado laminado duro y un comportamiento de
rugosidad seguro con respecto al proceso.

Si bien el manganeso aumenta la resistencia térmica de la banda de aleacién de aluminio, sin embargo también la
entrada de portador de carga necesaria para la aplicacién de rugosidad electroquimica del soporte de plancha de
impresién fabricado a partir de la banda de aleacién de aluminio. Por lo tanto, el manganeso se limita al 0,3 % en peso,
preferentemente < 0,1 % en peso, de manera especialmente preferente < 0,05 % en peso.

Para conseguir un buen comportamiento de rugosidad, se limitan ademas el Cr, el Zny el Ti. Los contenidos ascienden
aCr=0,01 % en peso, Zn £0,1 % en peso, preferentemente < 0,05 % en peso y Ti £0,05 % en peso.

Finalmente, de acuerdo con una siguiente configuracién, la banda de aleacién de aluminio presenta el estado laminado
duro. De este modo se consigue un manejo mejorado en la produccién de soportes de plancha de impresién. Debido
a la proporcibn de magnesio, las bandas de aleacién de aluminio presentan en estos estados resistencias
relativamente altas, de modo que es posible un buen procesamiento durante la aplicacién de rugosidad electroquimica
y durante la aplicacién de la capa de formacién de imagen en el estado en forma de banda. Como estados laminados
duros se utilizan preferentemente, por ejemplo, el estado H18 producido mediante laminacién en frio con un recocido
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intermedio o H19 producido mediante laminacidn en frio sin recocido intermedio.

De acuerdo con otra ensefianza de la invencién, se proporciona un procedimiento para la fabricacién de una banda
de aleacién de aluminio de acuerdo con la invencidn, en el que se cuela un lingote de laminacién de una aleacién de
aluminio para soportes de plancha de impresién litografica, se calienta previamente o se homogeneiza opcionalmente
antes de la laminacién en caliente del lingote de laminacidén, se lamina en caliente el lingote de laminacién hasta
obtener una banda laminada en caliente y a continuacién la banda laminada en caliente se lamina en frio hasta el
espesor final con o sin recocido intermedio, en donde se usa un rodillo de trabajo en la ultima pasada de laminado en
frio, que presenta una rugosidad promedio Ra inferior a 0,18 pm, preferentemente inferior a 0,17 pm o preferentemente
como maximo 0,15 ym. La topografia de superficie de una banda litogréfica se determina esencialmente por la
topografia de superficie del rodillo de trabajo en la Ultima pasada de laminacién en frio. Se ha mostrado que con el
procedimiento de acuerdo con la invencién puede fabricarse una banda de aleacién de aluminio que se puede procesar
posteriormente para obtener soportes de plancha de impresién con una vida Util mejorada en la impresién. Las vidas
Utiles altas en la impresién se consiguen a este respecto también con planchas de impresién de "revelado en prensa”
o con planchas de impresién para impresién offset sin agua, que presentan revestimientos de formacién de imagen
especialmente delgados.

La rugosidad promedio Ra de los rodillos de trabajo se determina segun la norma DIN EN ISO 4287, en donde las
superficies de los rodillos de acuerdo con la invencién presentan una rugosidad promedio Ra inferior a 0,18 um,
preferentemente inferior a 0,17 pm o preferentemente como méaximo 0,15 pym, al menos de manera paralela al eje
longitudinal del rodillo de trabajo.

También se ha mostrado que, de acuerdo con una forma de realizacién preferida del procedimiento, el rodillo de trabajo
en la ultima pasada de laminacién en frio presenta una superficie de rodillo con una profundidad de la cavidad promedio
Rv medida de manera paralela al eje longitudinal del rodillo de trabajo de como maximo 1,2 ym. De este modo se
consiguieron resultados especialmente buenos en la facilitaciéon de las topografias de banda de aluminio de acuerdo
con la invencion.

Si en la ultima pasada de laminacidn en frio se utiliza un rodillo de trabajo que presenta una rugosidad promedio Ra
de al menos 0,07 um, preferentemente al menos 0,10 um, entonces, contrariamente a las suposiciones anteriores, se
puede evitar de forma fiable un deslizamiento entre el rodillo y la banda litogréafica y puede proporcionarse un proceso
de produccién estable.

De acuerdo con una siguiente configuracién del procedimiento, el grado de laminacién en la Ultima pasada de
laminacién en frio asciende a al menos el 20 %, preferentemente a al menos el 30 %, para conseguir un estampado
suficiente de la topografia de superficie de la superficie del rodillo en la Gltima laminacién en frio.

Para proporcionar una superficie lo mas libre posible de alteraciones y al mismo tiempo permitir una fabricacién lo mas
econdmica posible de las bandas de aleacién de aluminio, el grado de laminacidn en la ultima pasada de laminacién
en frio asciende a como méximo el 65 %, preferentemente a como méximo el 60 %.

De acuerdo con otra ensefianza de la invencién, se proporciona una plancha de impresion para la impresion litografica
que presenta un soporte de plancha de impresién de una aleacién de aluminio, en particular fabricada a partir de una
banda de aleacién de aluminio de acuerdo con la invencién debido a que al menos la superficie del soporte de plancha
de impresién, orientada hacia la capa de formacién de imagen presenta, después de la aplicacién de rugosidad
electroquimica del soporte de plancha de impresién, una proporcién de soporte Smr (¢ = +0,25 pym) de las proporciones
de superficie orientadas en la direccién de laminacién inferior al 5 %, preferentemente inferior al 4,5 % o como maximo
del 4 %. Se mostré que la vida util de la plancha de impresién en la impresion pudo mejorarse significativamente
debido a la proporcién de soporte reducida Smr (¢ = +0,25 um).

En particular, después de la aplicacién de rugosidad electroquimica, cuando se utiliza la banda de aleacién de aluminio
de acuerdo con la invencién, se mostré una reduccién adicional de la proporcién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25
HMm) hasta claramente menos del 5 %, respectivamente menos del 4,5 % o como méaximo del 4 %, lo que origina una
mejora adicional de la vida Util de la plancha de impresién en la impresién.

De acuerdo con otra configuracién de la plancha de impresién, al menos la superficie del soporte de plancha de
impresién orientada hacia la capa de formacién de imagen presenta una relacién entre la altura de pico promedio y la
profundidad de la cavidad promedio Rp/Rv de como maximo 0,45, preferentemente como maximo 0,4, después de la
aplicacion de rugosidad electroquimica del soporte de plancha de impresién. Independientemente de la entrada de
portador de carga durante la aplicacion de rugosidad electroquimica, se define mediante la relacién especificada entre
la altura de pico promedio y la profundidad de la cavidad promedio una topografia de la superficie del soporte de
plancha de impresién, que apunta al revestimiento de formacién de imagen, en la que la altura de pico promedio es
inferior en mas de un factor de 2 en relacién con la profundidad de la cavidad promedio. Por lo tanto, la topografia del
soporte de plancha de impresién estd dominada por cavidades y esta configurada de manera muy plana en direccién
del revestimiento de formacién de imagen, que mejora considerablemente las vidas Utiles de revestimientos delgados
en la impresion, por ejemplo de revestimientos de planchas de impresién de "revelado en prensa" o planchas de
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impresién para la impresién offset sin agua.

Después de la aplicacion de rugosidad electroquimica, al menos el lado del soporte de plancha de impresién orientado
hacia la capa de formacién de imagen presenta preferentemente una altura de pico promedio Rp inferior a 1,2 um,
preferentemente como méximo 1,1 pm o preferentemente como méaximo 1 pm. Mediante la reduccién del valor
absoluto de las alturas de pico promedio Rp puede conseguirse igualmente una mejora de la vida Util de la plancha de
impresién de, por ejemplo, planchas de impresién de "revelado en prensa" o planchas de impresion para la impresion
offset sin agua. Esto se consigue, por ejemplo, utilizando una banda de aleacién de aluminio de acuerdo con la
invencion.

Si se fabrican soportes de plancha de impresién con la banda de aleacién de aluminio de acuerdo con la invencién,
puede aplicarse rugosidad a los soportes de plancha de impresién adicionalmente de forma homogénea o isotrépica
con menor entrada de portador de carga. Las bandas de aleacidén de aluminio de acuerdo con la invencién mostraron
relaciones de los lados elevadas de la textura de superficie Str ya con una entrada de portador de carga baja. De
acuerdo con una configuracién, al menos la superficie del soporte de plancha de impresién orientada hacia la capa de
formacién de imagen presente de ese modo, después de una aplicacién de rugosidad electroquimica con una entrada
de portador de carga de al menos 500 C/dm? una relacién de los lados de la textura de superficie Str segln la norma
DIN EN 1SO 25178 de al menos el 50 %. La relacion de los lados Str de la textura de superficie es una medida de la
uniformidad de la textura de superficie. Con un valor del 100 % o 1, la textura de superficie es isotrépica, por tanto
independiente de la direccién. Por lo tanto, los soportes de plancha de impresién de acuerdo con la invencion
proporcionan una alta relacién de los lados Str de la estructura de superficie ya con una entrada de portador de carga
baja, de modo que puede reducirse el esfuerzo para la aplicacién de rugosidad electroquimica. De este modo, la
plancha de impresidén puede fabricarse con costes mas bajos.

Esto también se aplica a otra configuracién de la plancha de impresién, en la que al menos la superficie revestida del
soporte de plancha de impresion, orientada hacia la capa de formacién de imagen consigue, después de una aplicacién
de rugosidad electroquimica con una entrada de portador de carga de 400 C/dm? una relacién de los lados de la
textura de superficie Str segln la norma DIN EN ISO 25178 de al menos el 20 %.

Finalmente, de acuerdo con otra configuracién, una plancha de impresién para la impresién offset sin agua presenta
de acuerdo con la invencién un soporte de plancha de impresién fabricado a partir de una banda de aleacién de
aluminio de acuerdo con la invencién. Los revestimientos de formacion de imagen de planchas de impresidn para la
impresién offset sin agua presentan igualmente espesores especialmente pequefios, de modo que las vidas Utiles de
las planchas de impresién para la impresion offset sin agua se benefician especialmente de la topografia de superficie
de la banda de aleacién de aluminio. Sin embargo, a los soportes de plancha de impresidén para planchas de impresién
para la impresién offset sin agua no se les aplica rugosidad electroquimicamente, antes de que se revistan éstos de
manera formadora de imagen.

La invencién se describe adicionalmente con la ayuda de ejemplos de realizaciéon. Se remite para ello a las siguientes
tablas y el dibujo. El dibujo muestra en

Figuras 1-4 superficies de medicién de bandas litograficas comparativas medidas 6pticamente, a las que se ha
aplicado rugosidad electroquimicamente con diferentes entradas de portador de carga en una
representacién de colores falsos de los valores de altura,

Figuras 5 -8 superficies de medicidén de bandas litograficas de acuerdo con la invencién medidas 6pticamente, a
las que se ha aplicado rugosidad electroquimicamente con diferentes entradas de portador de carga
en una representacién de colores falsos de los valores de altura y

Figura 9 una curva de proporcién de material en forma de curva de Abbott para determinar la proporcidén de
soporte Smr (c).

Las bandas litogréaficas, cuyas superficies de medicion estén representadas en las figuras 1-8, se fabricaron a partir
de un lingote de laminacién de una aleacién de aluminio con la siguiente composicién:

0,02 % en peso < Si £ 0,50 % en peso, preferentemente 0,02 % en peso < Si < 0,25 % en peso,

0,2 % en peso <Fe £1,0 % en peso, preferentemente 0,2 % en peso < Fe 0,6 % en peso,

Cu £ 0,05 % en peso, preferentemente <0,01 % en peso,

Mn £ 0,3 % en peso, preferentemente < 0,1 % en peso, de manera especialmente preferente < 0,05 % en peso,
0,05 % en peso < Mg < 0,6 % en peso, preferentemente 0,1 % en peso £ Mg £ 0,4 % en peso,

Cr =0,01 % en peso,

Zn £0,1 % en peso, preferentemente < 0,05 % en peso,

Ti 0,05 % en peso,

resto Al asi como impurezas individualmente como méximo el 0,05 % en peso, en total como maximo el 0,15 % en
peso.
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La fabricacion se realizé mediante colada de un lingote de laminacién, homogeneizacién del lingote de laminacién a
de 450 a 610 °C durante al menos 1 h, laminacién en caliente del lingote de laminacién hasta obtener una banda
laminada en caliente con un espesor de aproximadamente 2 - 7 mm y laminacién en frio de la banda laminada en
caliente con o sin recocido intermedio hasta el espesor final.

En la Ultima pasada de laminacién en frio se utilizé un rodillo de trabajo en las bandas litograficas de acuerdo con la
invencién de las figuras 5 - 8, cuya topografia de superficie presentaba un valor de rugosidad medio aritmético Ra de
acuerdo con la norma DIN ISO 4287 inferior a 0,18 um, preferentemente como méaximo 0,17 pym o como maximo 0,15
pMm. La profundidad de la cavidad promedio Rv de la superficie de los rodillos de trabajo de los ejemplos de realizacién
de acuerdo con la invencién ascendia a como méximo 1,2 um.

Por el contrario, las bandas litograficas comparativas en las figuras 1 - 4 se laminaron en frio en la Ultima pasada de
laminacién en frio con un rodillo de trabajo que presentaba un valor de rugosidad medio aritmético Ra de 0,22 um -
0,25 pm. La profundidad de la cavidad promedio Rv también se encontraba con como maximo 1,6 ym mas alta que
en los rodillos de trabajo utilizados de acuerdo con la invencién. A las chapas asi fabricadas se les aplicé rugosidad
electroquimicamente en HCI como electrolito con diferentes entradas de portador de carga de 400 C/dm? a 800 C/dm?.

Los valores de altura de las superficies de medicion medidas 6pticamente estan representados en las figuras 1 - 8 en
colores falsos, en donde a las cavidades se les ha asignado tonos de color de gris a negro y a las elevaciones tonos
grises de gris claro a blanco. Con el ojo humano, en las superficies de medicién asi representadas pueden distinguirse
ya diferencias en el estado no rugoso. De ese modo muestran las bandas litograficas de acuerdo con la invencién una
superficie claramente menos estructurada en la direccién de laminacion. Este efecto se vuelve mas fuerte a medida
que aumenta la rugosidad.

Se llevaron a cabo mediciones adicionales en bandas litogréficas de los ejemplos de realizacién a, b, ¢, d y m, asi
como en los ejemplos comparativos f, g, h, que presentaban composiciones de aleacién de aluminio de acuerdo con
la Tabla 1.

Todos los valores de medicién Rp, RPc, Rv, Ra, Smr y Str de los ejemplos de realizacién y ejemplos comparativos se
midieron 6pticamente en tres superficies de medicién de tamafio 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio confocal y se
determinaron con un software de andlisis (Digital Surf MountainsMap®). Las superficies de medicién se dispusieron
aleatoriamente en las bandas y en los soportes de plancha de impresién en una superficie de tamafio DIN A4. Las
areas correspondientes de las bandas estaban libres de dafios superficiales. Para cada pardmetro se calcul6é en cada
caso la media aritmética de las tres superficies de medicién, calculdndose como valores medios aritméticos los
parametros de perfil perpendicularmente a la direccién de laminacién Rp, RPc, Rv, Ra dentro de las superficies de
medicién. El procesamiento de datos de medicion se realizé mediante una compensacién de forma con un polinomio
de segundo orden (filtro F). Como filtro de ondulacién se utilizé un filtro gaussiano con Ac = 250 ym. No se realizé
ninguna filtracién de la rugosidad mas fina.

Las bandas litogréficas a, b, ¢, d y m se fabricaron de manera idéntica mediante el procedimiento mencionado
anteriormente comenzando con la colada de un lingote de laminacién, homogeneizacién del lingote de laminacién,
laminacién en caliente del lingote de laminacién asi como laminacidn en frio de la banda laminada en caliente hasta
el espesor final con recocido intermedio (H18) y sin recocido intermedio (H19).

Los espesores resultantes, los estados del material y los valores de rugosidad medios aritméticos Ra de las superficies
de las bandas litograficas resultantes estén indicados en la Tabla 1. Las diferentes topografias de rodillos, que se
usaron en la ultima pasada de laminacién en frio, pueden deducirse de la Tabla 7.

Por lo tanto, las bandas litograficas de acuerdo con la invencién se laminaron en frio en la Ultima pasada de laminacion
en frio con un rodillo de trabajo con una superficie de rodillo que, de acuerdo con la tabla 7, presentaba un valor de
rugosidad medio aritmético Ra de 0,11 ym a 0,17 ym, con los grados de laminacién indicados. Se midié que la
profundidad de la cavidad promedio Rv era inferior a 1,2 um. Entre el 40 % y el 55 %, el grado de laminacién se
encontraba en el intervalo de acuerdo con la invencién de al menos el 20 %. Ademas, el grado de laminacién con
como méaximo el 55 % se encontraba también por debajo del 60 % o también por debajo del 65 %, de modo que se
consiguieron como resultado buenas propiedades de superficie con el menor nimero posible de pasadas.

El valor de rugosidad medio aritmético Ra de la superficie de rodillo del rodillo de trabajo en la Gltima pasada de
laminacién en frio de las bandas comparativas ascendia a entre 0,22 um y 0,25 um. La profundidad de la cavidad
promedio Rv también se encontraba con como méximo 1,6 pm claramente mas alta que en los rodillos de trabajo
utilizados de acuerdo con la invencion.

En la fabricacién de los ejemplos de realizacién de acuerdo con la invencién, contrariamente a la opinién anterior de
los expertos, se demostrd un proceso de produccién estable, sin que durante la laminacién en frio se produjeran
perturbaciones por deslizamiento entre el rodillo frio y la banda litogréfica a laminar.

Las primeras diferencias entre las bandas comparativas y las bandas litogréaficas de acuerdo con la invencién se
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mostraron en los valores de rugosidad medios aritméticos Ra de las bandas litograficas a, b, ¢, d y m de acuerdo con
la invencién. Estos se encontraban con de 0,09 ym a 0,11 um claramente por debajo de los valores de los ejemplos
comparativos f, g y h con aproximadamente 0,19 ym. Estos valores del valor de rugosidad medio aritmético Ra
perpendicularmente a la direccion de laminacién resultan de la facilitacién de una superficie de rodillo que presenta un
valor de rugosidad medio aritmético Ra inferior a 0,18 pm.

Como se muestra en la Tabla 2, las bandas de aluminio a, b, ¢, d y m de acuerdo con la invencién mostraron ademas
nameros de picos promedio RPc medidos perpendicularmente a la direcciéon de laminacion de claramente menos de
50 cm™. Las bandas comparativas se encontraban con un nimero de picos promedio RPc de mas de 68 cm™, por el
contrario, claramente por encima de los resultados de las bandas de aluminio de acuerdo con la invencién.

Con como maximo de 0,74 um, la altura de pico promedio Rp se encontraba en las bandas de aleacién de aluminio
de acuerdo con la invencién también claramente por debajo de las alturas de pico promedio Rp de las bandas
comparativas, que presentaban al menos 0,88 um como altura de pico promedio Rp, en donde la baja altura de pico
promedio Rp se debe a la menor profundidad de la cavidad Rv de la superficie del rodillo.

También la proporcién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 um) de las proporciones de superficie orientadas en la
direccién de laminacién era claramente menor en los ejemplos de realizacién de acuerdo con la invencién. La figura 9
muestra a modo de ejemplo, como puede determinarse la proporciéon de soporte Smr (¢) a partir de una curva de
proporcion de material en forma de una curva de Abbott para un valor c. Como puede verse en la figura 9, resulta el
valor ¢ = 0, en caso de una proporcién de material del 100 %. El valor c se lee en el eje Z, que corresponde a un valor
de altura de la topografia de superficie. Para determinar la proporcién de soporte Smr (c) se determina el punto de
corte de la curva de proporcion de material con la recta Z=c y se lee en el eje X la proporcién de material
correspondiente.

Para determinar la proporcién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 um), como se explicé anteriormente, los resultados
de medicién éptica de una mediciéon de rugosidad se someten a una transformacién de Fourier y Unicamente se
transforman nuevamente las proporciones de superficie orientadas en la direccién de laminacién. A partir de los datos
de superficie retrotransformados, se generd una curva de proporciéon de material, como se muestra en la figura 9, y se
determind un valor para la proporcién de soporte Smr (¢ = +0,25 pm). A continuacién se calculd la media aritmética
para determinar la proporcién de soporte promedio Smr (c= +0,25 pm) a partir de las proporciones de soporte Smr (c=
+0,25 ym) de las proporciones de superficie orientadas en la direccién de laminacién, que se determinaron en tres
superficies de medicién.

Las proporciones de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 pm) de las proporciones de superficie de las bandas de aleacién
de aluminio de acuerdo con la invencién, orientadas en la direccién de laminacién, se encontraban con como maximo
el 3,79 % claramente por debajo del 5 %. Mientras que la proporcién de soporte Smr (c= +0,25 pm) de las proporciones
de superficie de las bandas comparativas, orientadas en la direccién de laminacién, era con al menos el 8,09 % mas
del doble que la proporcién de soporte promedio Smr (c= +0,25 pm) medida como maximo de las proporciones de
superficie de las bandas de aluminio de acuerdo con la invencién, orientadas en la direccién de laminacién.

Los soportes de plancha de impresién fabricados a partir de bandas de aluminio de acuerdo con la invencidon
mostraron, en comparacidn con los ejemplos comparativos, una vida Util en la impresién claramente mejorada cuando
se utilizan revestimientos de "revelado en prensa". Esto se atribuye a las diferencias en la topografia de superficie. Se
supone que lo mismo se aplica también a las planchas de impresion para la impresién offset sin agua.

Las propiedades de las bandas de aluminio durante la aplicacién de rugosidad electroquimica se comprobaron con
HCI como electrolito, en donde se usaron diferentes entradas de portador de carga. La concentracién del electrolito se
encontraba en 6 g de HCI por litro y 1 g/l de AP** en forma de AICh a de 25 a 30 °C con una densidad de corriente de
20 A/dm? y corriente alterna.

Por medio de las figuras 1 - 8 ya se ha dejado claro que la entrada de portador de carga provoca pequefias cavidades,
mostradas en negro en las figuras, que aumentan en nimero a medida que aumenta la entrada de portador de carga.

Al mismo tiempo, la aplicacién de rugosidad electroquimica también tiene un impacto en otros parametros de superficie
de la superficie de banda de aleacién de aluminio, que esta orientada hacia el revestimiento de formacién de imagen
de la plancha de impresién.

Los soportes de plancha de impresién fabricados a partir de las bandas de aluminio rugosas electroquimicamente
mostraron diferencias claras con respecto a la proporcién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 pm) de las proporciones
de superficie orientadas en la direcciéon de laminacidén, como puede distinguirse de la Tabla 4. Los soportes de plancha
de impresién de acuerdo con la invencién presentaban proporciones de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 um)
claramente méas bajos de las proporciones de superficie orientadas en la direccién de laminacién, que disminuyeron
aln mas en particular con entrada de portador de carga muy alta en 700 C/dm? u 800 C/dm?. Las bandas comparativas
también mostraron un comportamiento similar, aunque a un nivel mucho mayor. En general, la proporcién de soporte
promedio Smr (¢ = +0,25 um) de las proporciones de superficie orientadas en la direccién de laminacién no pudo
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reducirse por debajo del limite del 4 % debido a la aplicacién de rugosidad electroquimica en las bandas comparativas.

Las bandas de aluminio de acuerdo con la invencién mostraron ademas una relacién Rp/Rv de como maximo 0,45,
en donde la mayoria de los valores se encontraban por debajo de 0,41. De acuerdo con lo esperado se mostré una
dependencia muy baja de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad electroquimica. Los
ejemplos comparativos estaban claramente por encima de estos valores. Unicamente en el ejemplo comparativo f
pudo medirse un valor de 0,43 a 400 C/dm? y 500 C/dm? de entrada de portador de carga.

Sin embargo, los soportes de plancha de impresiéon de acuerdo con la invencion fabricados a partir de las bandas de
prueba a, b, ¢, d y m presentaban a partir de 600 C/dm? una relacién Rp/Rv de 0,40 a 0,34 y, por tanto, una relacion
Rp/Rv claramente mas baja que en las bandas comparativas. Por lo tanto, las topografias de superficie de los soportes
de plancha de impresién de acuerdo con la invencidén estaban configuradas de manera aln mas plana que en los
soportes de plancha de impresién fabricados a partir de las bandas comparativas.

Los estudios de la relacién de los lados de la textura de superficie Str después de la aplicacion de rugosidad
electroquimica dieron como resultado diferencias significativas. La relacién de los lados Str es una medida de la
isotropia de la superficie rugosa. El valor Str alcanza el 100 % cuando la superficie es completamente isotrépica.
Mientras que los soportes de plancha de impresién a, b, ¢, d y m fabricados a partir de bandas de prueba de acuerdo
con la invencién pueden proporcionar ya a 400 C/dm? una relacién de los lados de la textura de superficie Str de al
menos el 20 % o a 500 C/dm? de al menos el 50 %, las bandas comparativas muestran sélo a 700 C/dm? una relacion
de los lados de la textura de superficie Str de al menos el 20 %.

De esto se deduce que las bandas de aluminio de acuerdo con la invencién pueden proporcionar superficies
isotrépicamente rugosas con menor entrada de portador de carga y, por lo tanto, pueden procesarse de forma més
econdmica para obtener planchas de impresién. Al mismo tiempo, las planchas de impresién de acuerdo con la
invencién también proporcionan una vida Util mas larga, también en caso de planchas de impresién con revestimientos
de formacién de imagen muy delgados.
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Tabla 2:

Mediciones de superficie de las bandas de aleacidén de aluminio después de la laminacién, altura de pico
promedio Rp, nimero de pico promedio RPc definido en la norma DIN EN ISO 4287 y la norma DIN EN 10049
con sistema de medicién de rugosidad &ptico calibrado, Smr con sistema de medicién de rugosidad éptico
calibrado definido en la norma DIN EN ISO 25178.

Bandas de prueba Rp [um] RPc [em™] Smrc = +0,25 pm [%]

a De acuerdo con la 0,65 35,2 3,45
invencién

b De a_cuerdc_)lcon la 0,65 12,9 200
invencién

c De a_cuerdc_)lcon la 0,69 9.4 173
invencién

d De a_cuerdc_)lcon la 0,73 20,5 278
invencién

m De acuerdo con Ia 0,74 34,3 3,78
invencién

f Comparacién 0,88 68,4 8,09

g Comparacién 1,32 92,3 11,47

h Comparacién 1,06 74,4 9,32

Tabla 3:

Altura de pico promedio Rp definida en la norma DIN EN ISO 4287 en el soporte de plancha de impresién rugoso
dependiendo de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad electroquimica en HCI.

Bandas de prueba Rugosidad en HCI - entrada de portador de carga [C/dm?]
No rugoso 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800
Rp [um]

a De acuerdo con 0,65 073 | 0,77 | 0,95 | 095 | 1,01 | 1,03
la invencién

b De acuerdo con 0,65 065 | 0,78 | 0,76 | 082 | 0,88 | 0,93
la invencién

c De acuerdo con 0,69 071 | 074 | 08 | 086 | 090 | 097
la invencién

d De acuerdo con 0,73 . 080 | 08 | 092 | 1,01 | 1,01
la invencién

m De acuerdo con 0,74 075 | 0,79 | 0,86 | 089 | 0,92 | 1,06
la invencién

f Comparacién 0,88 089 | 1,00 | 1,08 | 1,19 | 125 | 1,26

Comparacién 1,32 1,36 | 1,37 | 1,41 | 1,41 | 149 | 149

Comparacién 1,06 1,06 | 1,14 | 123 | 133 | 129 | 1,32

Tabla 4:

Proporcién de soporte Smren ¢ = +0,25 pm en % segun la norma DIN EN ISO 25178 en el soporte de plancha de
impresién rugoso dependiendo de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad

electroquimica en HCI.

Bandas de prueba

Rugosidad en HCI - entrada de portador de carga [C/dm?]

No rugoso 300 400 500 600 700 800
Smr en ¢ =+0,25 ym [%]

a De acuerdo con | 3,45 2,52 2,32 2,87 2,15 2,02 1,43
la invencién

b De acuerdo con | 2,00 1,36 0,73 0,74 0,60 0,63 0,34
la invencién

c De acuerdocon | 1,73 1,99 1,68 1,70 1,18 0,77 0,66
la invencién

d De acuerdocon | 2,78 - 1,87 1,57 1,55 1,56 0,86
la invencién
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(continuacién)

Proporcién de soporte Smren ¢ = +0,25 pm en % segun la norma DIN EN ISO 25178 en el soporte de plancha de
impresién rugoso dependiendo de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad
electroquimica en HCI.

Bandas de prueba Rugosidad en HCI - entrada de portador de carga [C/dm?]

No rugoso 300 400 500 600 700 800

Smr en ¢ =+0,25 ym [%]
M De acuerdo con | 3,78 2,70 2,25 1,92 1,81 1,10 1,20
la invencién
f Comparacién 8,09 8,06 7,67 6,51 6,37 5,81 4,16
g Comparacién 11,47 10,22 11,14 9,96 8,562 8,57 6,07
h Comparacién 9,32 8,88 8,67 8,08 7,63 6,69 4,88
Tabla &:

Relacién Rp/Rv en cada caso definida en la norma DIN EN ISO 4287 en el soporte de plancha de impresién
rugoso dependiendo de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad electroquimica en HCI.

Bandas de Rugosidad en HCI - entrada de portador de carga [C/dm?]
prueba
No rugoso 300 400 500 600 700 800
Rp/Rv

a De acuerdo con la 1,04 0,44 0,39 0,44 0,39 0,38 0,38
invencién

b De acuerdo con la 1,33 0,35 0,39 0,34 0,34 0,34 0,34
invencién

c De acuerdo con la 1,53 0,45 0,38 0,38 0,36 0,35 0,35
invencién

d De acuerdo con la 1,38 - 0,41 0,37 0,40 0,38 0,37
invencién

m De acuerdo con la 1,39 0,45 0,38 0,38 0,38 0,35 0,38
invencién

f Comparacién 1,24 0,49 0,43 0,43 0,47 0,46 0,46

g Comparacién 2,50 0,69 0,56 0,55 0,55 0,57 0,54

h Comparacién 2,14 0,71 0,58 0,58 0,56 0,50 0,48

Tabla 6:

Relacién de los lados de la textura de superficie Str segun la norma DIN EN ISO 25178 en el soporte de plancha
de impresién rugoso dependiendo de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad
electroquimica en HCI.

Bandas de prueba Rugosidad en HCI - entrada de portador de carga [C/dm?]
No rugoso 300 400 500 700
Str [%]
a De acuerdo con la 1,70 3,50 2160 65,70 83,60
Invencion
b De acuerdo con la 1,60 5,60 70,10 82,90 83,10
Invencion
c De acuerdo con Ia 150 1,90 54,60 74,00 82,90
Invencion
d De acuerdo con la 1,80 ; 32,10 76,20 82,60
Invencion
m De acuerdo con la 1,90 2,10 49,80 73,70 84,20
Invencion
f Comparacién 1,20 1,50 2,90 58,20 79,30
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(continuacién)

Relacién de los lados de la textura de superficie Str segun la norma DIN EN ISO 25178 en el soporte de plancha
de impresién rugoso dependiendo de la entrada de portador de carga durante la aplicacién de rugosidad
electroquimica en HCI.

Bandas de prueba Rugosidad en HCI - entrada de portador de carga [C/dm?]
No rugoso 300 400 500 700
Str [%]
G Comparacién 1,20 1,60 2,00 3,20 27,10
h Comparacién 1,40 1,40 1,80 2,10 67,20
Tabla 7:

Valor de rugosidad medio aritmético Ra de la superficie del rodillo segun la norma DIN ISO 4287.

Bandas de prueba Ra [um] Grado de Iamlnac_:longe la uItllma pasada de
laminacién en frio

a Deacuerdo conla | 45 047 40-55
invencion

b Deacuerdo conla | g 44 _q 43 40-55
invencion

c Deacuerdoconla | g 44 13 40-55
invencion

d Deacuerdoconla | 45 015 40-55
invencion

m De acuerdo conla | g 45_¢ 47 40-55
invencion

f Comparacién 0,22 -0,25 40-55

g Comparacién 0,22 - 0,25 40-55

h Comparacién 0,22 -0,25 40-55
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REIVINDICACIONES

1. Uso de una banda de aleacién de aluminio para la fabricacién de planchas de impresién litogréficas o planchas de
impresién para la impresién offset sin agua, en donde la banda de aleacién de aluminio presenta una topografia de
superficie laminada en al menos una superficie de la banda,

caracterizado por que

la superficie de la banda de aleacién de aluminio presenta un numero de picos promedio RPc medido
perpendicularmente a la direccion de laminacién de la banda de aleacion de aluminio de < 50 cm™, preferentemente
<45 cm™ o de manera especialmente preferente < 40 cm™, en donde se seleccionan ¢1 =+ 0,25 umy c2 =- 0,25 ym
como lineas de corte para la medicion de RPc y se determina el nimero de picos promedio RPc a partir de una
medicién 6ptica de superficie de tres superficies de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio
confocal con una distancia lateral del punto de medicién de 1,6 uym o menos, en donde se calcula el valor medio
aritmético del parametro de perfil RPc perpendicularmente a la direccién de laminacién dentro de las superficies de
medicion a partir de las secciones de perfil de la medicién de superficie disponibles por superficie de medicidén
perpendicularmente a la direccién de laminacién y se calcula la media aritmética de las tres superficies de medicion
para el pardmetro, en donde se realiza el procesamiento de datos de medicién mediante una compensacién de forma
con un polinomio de segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 pm como filtro de ondas sin filtrar de la
rugosidad més fina.

2. Banda de aleacién de aluminio para soportes de plancha de impresion litogréafica, que presenta una topografia de
superficie laminada en al menos una superficie de la banda,

caracterizada por que

la banda de aleacién de aluminio presenta la siguiente composicién:

0,02 % en peso < Si £ 0,50 % en peso, preferentemente 0,02 % en peso < Si < 0,25 % en peso,

0,2 % en peso <Fe £1,0 % en peso, preferentemente 0,2 % en peso < Fe 0,6 % en peso,

Cu £ 0,05 % en peso, preferentemente <0,01 % en peso,

Mn £ 0,3 % en peso, preferentemente < 0,1 % en peso, de manera especialmente preferente < 0,05 % en peso,
0,05 % en peso < Mg < 0,6 % en peso, preferentemente 0,1 % en peso £ Mg < 0,4 % en peso,

Cr =0,01 % en peso,

Zn £0,1 % en peso, preferentemente < 0,05 % en peso,

Ti 0,05 % en peso,

resto Al asi como impurezas individualmente como méximo el 0,05 % en peso, en total como maximo el 0,15 % en
peso,

la superficie de la banda de aleacion de aluminio presenta un nimero de picos promedio RPc medido
perpendicularmente a la direccién de laminacion de la banda de aleacién de aluminio de <50 cm™, preferentemente
<45 cm™ o de manera especialmente preferente < 40 cm™, en donde se seleccionan ¢1 =+ 0,25 umy c2 =-0,25
HMm como lineas de corte para la medicién de RPcy se determina el nUmero de picos promedio RPc a partir de una
medicion éptica de superficie de tres superficies de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio
confocal con una distancia lateral del punto de medicién de 1,6 pm o menos, en donde se calcula un valor medio
aritmético del pardmetro de perfil RPc perpendicularmente a la direccién de laminacién dentro de las superficies
de medicion a partir de las secciones de perfil de la medicién de superficie disponibles por superficie de medicidn
perpendicularmente a la direccidén de laminacién y se calcula la media aritmética de las tres superficies de medicién
para el parametro, en donde se realiza el procesamiento de datos de medicién mediante una compensacién de
forma con un polinomio de segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 um como filtro de ondas sin
filtrar de la rugosidad mas fina.

3. Banda de aleacién de aluminio segun la reivindicacion 2,

caracterizada por que

la superficie de la banda de aleacién de aluminio presenta una altura de pico promedio Rp de como méaximo 1,1 um,
preferentemente de 0,45 yma 1,1 um y la altura de pico promedio Rp se determina a partir de una medicién éptica de
superficie de tres superficies de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio confocal con una distancia
lateral del punto de medicién de 1,6 um o menos, en donde se calcula un valor medio aritmético del pardmetro de
perfil Rp perpendicularmente a la direccién de laminaciéon dentro de las superficies de medicién a partir de las
secciones de perfil de la medicién de superficie disponibles por superficie de medicién perpendicularmente a la
direccién de laminacién y se calcula la media aritmética de las tres superficies de medicién para el parametro, en
donde se realiza el procesamiento de datos de medicién mediante una compensacién de forma con un polinomio de
segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 um como filtro de ondulacién sin filtrar la rugosidad mas
fina.

4. Banda de aleacién de aluminio segun la reivindicaciéon 2 o 3,

caracterizada por que

la fraccién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 pym) de las proporciones de superficie de la superficie de la banda de
aleacién de aluminio orientadas en la direccién de laminacién en % asciende a como méaximo el 5 %, preferentemente
a como maximo el 4 %, o a como méximo el 3,5 %, en donde se consideran Unicamente las proporciones de superficie
que resultan tras una transformacién de Fourier de la superficie en la direccion de laminacién y la proporciéon de soporte
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promedio Smr (c = +0,25 pm) se determina a partir de una medicién Sptica de superficie de tres superficies de medicién
de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio confocal con una distancia lateral del punto de medicién de 1,6 pm
0 menos, se calcula la media aritmética para el parametro a partir de las tres superficies de medicién, en donde se
realiza el procesamiento de datos de medicién mediante una compensacién de forma con un polinomio de segundo
orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 um como filtro de ondulacién sin filtrar la rugosidad mas fina.

5. Banda de aleacidn de aluminio segun una de las reivindicaciones 2 a 4,

caracterizada por que

el espesor de la banda de aleacién de aluminio asciende a de 0,10 mm a 0,5 mm, preferentemente a de 0,10 mm a
0,4 mm.

6. Banda de aleacién de aluminio seglin una de las reivindicaciones 2 a 5,
caracterizada por que
la banda de aleacién de aluminio presenta el estado laminado duro.

7. Procedimiento para la fabricacién de una banda de aleacién de aluminio para soportes de plancha de impresién
litogréafica segun la reivindicacién 2 a 6, en el que se cuela un lingote de laminacién de una aleacién de aluminio para
soportes de plancha de impresion litografica, se calienta previamente o se homogeneiza opcionalmente antes de la
laminacién en caliente del lingote de laminacién, se lamina en caliente el lingote de laminacién hasta obtener una
banda laminada en caliente y a continuacién se lamina en frio la banda laminada en caliente con o sin recocido
intermedio hasta el espesor final,

caracterizado por que

en la dltima pasada de laminacién en frio se utiliza un rodillo de trabajo que presenta una rugosidad promedio Ra de
acuerdo con la norma DIN ISO 4287 inferior a 0,18 pym, preferentemente inferior a 0,17 um o preferentemente como
méaximo 0,15 pm.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7,

caracterizado por que

en la dltima pasada de laminacién en frio se utiliza un rodillo de trabajo que presenta una rugosidad promedio Ra de
acuerdo con la norma DIN ISO 4287 de al menos 0,07 uym, preferentemente al menos 0,10 um.

9. Procedimiento segun la reivindicacidén 7 u 8,

caracterizado por que

el grado de laminacién en la ultima pasada de laminacién en frio asciende a al menos el 20 %, preferentemente a al
menos el 30 %.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 a 9,

caracterizado por que

el grado de laminacién en la Gltima pasada de laminacién en frio asciende a como méximo el 65 %, preferentemente
a como maximo el 60 %.

11. Plancha de impresién para impresidn litografica que presenta un soporte de plancha de impresién de una aleacion
de aluminio, en particular fabricada a partir de una banda de aleacién de aluminio segun la reivindicacién 2 a 7,
caracterizada por que

al menos la superficie del soporte de plancha de impresién orientada hacia la capa de formacién de imagen después
de la aplicacion de rugosidad electroquimica del soporte de plancha de impresién presenta una proporcién de soporte
promedio Smr (¢ = +0,25 pm) de las proporciones de superficie orientadas en la direccién de laminacién inferior al 5
%, preferentemente inferior al 4,5 %, o como maximo del 4 %, en donde se consideran Unicamente las proporciones
de superficie que resultan de una transformaciéon de Fourier de la superficie en la direccién de laminacién, y la
proporcién de soporte promedio Smr (¢ = +0,25 um) se determina a partir de una medicién dptica de superficie de tres
superficies de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio confocal con una distancia lateral del punto
de medicién de 1,6 um o menos y la media aritmética se calcula a partir de las tres superficies de medicién para el
parametro, en donde se realiza el procesamiento de datos de medicién mediante una compensacién de forma con un
polinomio de segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 um como filtro de ondulacién sin filtrar la
rugosidad més fina.

12. Plancha de impresién segun la reivindicacién 11,

caracterizada por que

al menos la superficie del soporte de plancha de impresién orientada hacia la capa de formacién de imagen después
de la aplicacidén de rugosidad electroquimica del soporte de plancha de impresién tiene una relacién de la altura de
pico promedio con respecto a la profundidad de la cavidad promedio Rp/Rv de como maximo 0,45, preferentemente
como maximo 0,4, y la altura de pico promedio Rp y la profundidad de la cavidad promedio Rv se determina a partir
de una medicion éptica de superficie de tres superficies de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio
confocal con una distancia lateral del punto de medicién de 1,6 pm o menos, en donde se calculan el valor medio
aritmético de los pardametros de perfil Rp y Rv perpendicularmente a la direccién de laminacién dentro de las superficies
de medicidén a partir de las secciones de perfil de la medicién de superficie disponibles por superficie de medicién
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perpendicularmente a la direccidén de laminacién y se calculan la media aritmética de las tres superficies de medicion
para los parametros, en donde se realiza el procesamiento de datos de medicién mediante una compensacién de
forma con un polinomio de segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 pm como filtro de ondulacién sin
filtrar la rugosidad mas fina.

13. Plancha de impresién segun la reivindicacién 11 0 12,

caracterizada por que

al menos la superficie orientada hacia la capa de formacién de imagen después de la aplicacién de rugosidad
electroquimica del soporte de plancha de impresién presenta una altura de pico promedio Rp inferior a 1,2 um,
preferentemente como méximo 1,1 ym o como maximo 1 um y la altura de pico promedio Rp se determina a partir de
una medicién éptica de superficie de tres superficies de mediciéon de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio
confocal con una distancia lateral del punto de medicién de 1,6 uym o menos, en donde se calcula el valor medio
aritmético del pardmetro de perfil Rp perpendicularmente a la direccién de laminacion dentro de las superficies de
medicion a partir de las secciones de perfil de la medicién de superficie disponibles por superficie de medicidén
perpendicularmente a la direccién de laminacién y se calcula la media aritmética de las tres superficies de medicion
para el pardmetro, en donde se realiza el procesamiento de datos de medicién mediante una compensacién de forma
con un polinomio de segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 ym como filtro de ondulacién sin filtrar
la rugosidad méas fina.

14. Plancha de impresién segln una de las reivindicaciones 11 a 13,

caracterizada por que

al menos la superficie del soporte de plancha de impresién orientada hacia la capa de formacién de imagen después
de la aplicacion de rugosidad electroquimica con una entrada de portador de carga de al menos 500 C/dm? alcanza
una relacién de los lados de la textura de superficie Str seguiin la norma DIN EN ISO 25178 de al menos el 50 % vy la
relacién de los lados de la textura de superficie Str se determina a partir de una medicién 6ptica de superficie de tres
superficies de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio confocal con una distancia lateral del punto
de medicién de 1,6 ym o0 menos y se calcula la media aritmética para el parametro a partir de las tres superficies de
medicién, en donde se realiza el procesamiento de datos de medicion mediante una compensacién de forma con un
polinomio de segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 um como filtro de ondulacién sin filtrar la
rugosidad més fina.

15. Plancha de impresién segun la reivindicacién 14,

caracterizada por que

al menos la superficie del soporte de plancha de impresién orientada hacia la capa de formacién de imagen después
de la aplicacion de rugosidad electroquimica con una entrada de portador de carga de al menos 400 C/dm? alcanza
una relacién de los lados de la textura de superficie Str seguiin la norma DIN EN I1SO 25178 de al menos el 20 % vy la
relacién de los lados de la textura de superficie Str se determina a partir de una medicién 6ptica de superficie de tres
superficies de medicién de al menos 4,5 mm x 4,5 mm con un microscopio confocal con una distancia lateral del punto
de medicién de 1,6 ym o0 menos y se calcula la media aritmética para el parametro a partir de las tres superficies de
medicién, en donde se realiza el procesamiento de datos de medicion mediante una compensacién de forma con un
polinomio de segundo orden (filtro F) y un filtro gaussiano con Ac = 250 um como filtro de ondulacién sin filtrar la
rugosidad més fina.

16. Plancha de impresién para la impresidn offset sin agua que presenta un soporte de plancha de impresién fabricado
a partir de una banda de aleacién de aluminio segun la reivindicacién 2 a 6.
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