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Sposéb sporzadzania' wielometalowej plyty offsetowe;j

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb sporzadza-
nia wielometalowej plyty offsetowej na podlozu
stalowym, stosowanej jako forma drukowa w prze-
mys$le poligraficznym w technice druku offsetowego,

Znane s3 sposoby sporzadzania wielometalowych
plyt offsetowych na podlozu stalowym z podwar-
stwa miedziows lub niklowa, na ktérg nakladane sa
kolejno matowa lub biyszczaca powloka miedziowa,
stanowigca c¢lementy drukujgce przysziej foriny
drukowej oraz matowa lub blyszczaca powloka
chrommowa. stanowiaca elementv niedrukniace przv-
¢zlej formy drukowej. k
Wiclometalowa plyta offsetowa po naniesieniu na
nig $wiatloczulej warstwy kopiowej, naswietleniu
przez diapozytyw i wywolaniu miejsc nienaswiet-
lonych, podlega procesowi trawienia. Warstwa chro-
mu odslonieta w procesie wywolywania zostaje
przetrawiona do warstwy miedzi. Po usunieciu
zagarbowanej warstwy kopiowej z wytrawionej
plyty otrzymuje sie forme gotowa do druku, w kto-
rej elementy niedrukujace stanowi warstwa chro-
mu, a elementy drukujgce warstwa miedzi.

Znane sposoby sporzgdzania wielometalowych ptyt
offsetowych na podlozu stalowym, polegaja na
odtluszczeniu i usunieciu z powierzchni blachy za-
nieczyszczen i tlenkéw, wstepnemu obustronnomu
eicktrolitycznemu miedziowaniu blachy w kapieli
cyiankowej lub tez wstepnemu niklowaniu, po
optukaniu w wodzie ponownemu obustronnemu
miedziowaniu w kwasnej kapieli siarczanowej,
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a nastepnie po dokladnym optukaniu w wodzie
jednostronnemu chromowaniu w konwencjonalnej
kapieli chromowej. ) ’

Otrzymana w ten spos6b matowa powtloka chro-

mowa na matowej powloce miedziowej posiada
najczeSciej grubg niejednorodng strukture oraz.
niewystarczajacg gladkosé, co ma duiy wplyw na
pozniejsza zgodnosé tonalng formy drukowej z re-
produkowanym oryginalem, zle przyjmowanie far-
by drukarskiej i nadmierne prowadzenie wody w
nrocesie druku.
Nadmierne i nier6wromierne prowadzenie wody
przez elementy niedrukujgce formy drukowe] po-
woduje emulgowanie farby, zbyt duze nawilZenie
gumy offsetowej i papieru, co z kolei wymaga
intensywniejszego suszenia drukéw i prowadzi do
cbnizenia ich jako$ci.

Powloki chromowe o nicjednorednym i grubym

ziarnie nie nadajg sie¢ do nanoszenia na nie presen-
sybilizowanych warstw kopiowych, ktérych wysoka
rozdzielczo$¢é uwarunkowana jest koniecznoscig na-
neszenia bardzo cienkich warstw.
Zla rozdzielczos¢ warstwy kopiowej powoduje
otrzymenie formy drukowej o nieprawidlowej zgo-
dnoéci tonalnej z reprodukowanym oryginalem,
a tym samym zlg jakosé druku. Nieodpowiednia
struktura warstwy chromu otrzymywana znanymi
sposobami powoduje przediuzenie ciasu trawienia,
co czesto prowadzi do uszkodzenia warstwy ko-
piowej. .



wedlug PN-58/H-04407 - dla szczgki
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Nieodpowiednia struktura warstwy miedzi formy
drukowej powoduje czesto zle przyjmowanie farby,
co réwniez nie pozwala wicrnie odtworzyé¢ repro-
dukowany oryginal.

Znane sg roéwniez sposoby sperzadzania wielo-
mctalowych ptyt coffietowych o gladkich i btysz-
‘czweyeh powlokach chromowych otrzymywanych na
gladkich, drobnoziarnistych i blyszczgcych powlo-
kach ~micdziowych, polegajace na zastosowaniu
#odkow wyblyszezajagcych do kwasdne] smrcz:mo-
wej kapieli miedziowej.

Wystepujace w procesie miedziowania produkiy

vozkladu Sredkdw wyblyszczajacych prowadz; je-
dnak z reguly do powstawania nadmiernych na-
Lroion wlasnych powlck micedziowych oraz wyso-
izich  twardosci, kiére to wlasciwosci obnizaja
wytrzymalos¢é mechaniczng plyty offsetowej, zwls-
na przeginanie i prowadzg do pekania [on
wych w procesie druku, szczegblnie na szyb-
znych maszynach offsetowych.
W .nzqu’osc plyty offsetowej na p"zogir'ar'ie jost
iie wazna przy mocowvaniu golcwei fermy
rukowei na offsetowej maszynie drukarskiej, z=
wzglcdu na duzy kat zalamania krawedzi {formy
ritukowe]. )

Gtrzymywane znanymi spesobami blyszezaee po-

w10zl chromowe na blyszczicych powlokach mic-
dzicwych przyjmu’a z kolei zbyt male ilojei wody

w procesie druku, mogg powcdowaé¢ tonnwanic
formy drukowej i ze wzgledu na silne odbiianiz
éwiatla od jej powierzchni utrudniajy prawidiows
obscrwacje kopii w procesie sporzadzania formy

QI Jvwe].

MW ceiu wyeiiminowania tych zjawisk stosuje sie

w zinanych sposobach chemiczne lub elektrolitycznz

atowanie powloki chromowej, co jednak nie gwa-
rantuje otrzymania prawidlowej struktury powie-
rzchni warstwy chromowej dla celéw poligraficz~
nych.

Celem wynalazku jest otrzs manie tréjmetalowych _

nlyt offsetowych o prawidiowej strukturze powtol:
galwenicznych oraz” o zwiekszone] wytrzymatlosci
mecnanicznaj, szczegdlnie na przeginanie, z kio-
rych sporzadzane formy drukowe charakteryzujg
si¢ wvsoka jakoscig reprodukeji. Cel ten vsiagnigto
poprzez dobdér odpowiednich kgpieli do mklowama
miciu.iowania i chromowania, oraz dobér naJ wias
ciwszyeh grubosci. powlok galwanicznych.
Wielometalowa piyta offsetowa wykonana spo-
sobem wedlug wynalazku jest plvta o podiozu
starowvm, ktore stanowi blacha walcowana na
no z niskoweglowej stali, o chropowatosci nie
¢; niz Ra=0,30 um, wg PN-73/M-04251,z na-
siadanymi na nia galwanicznie podwarstwa niklu
o crubodei 2—4um, warstwa miedzi o grubosci
5—1ltum i warstwa chromu o grubosci 0,5—2um,
przv czym wszystkie powloki galwaniczne wyka-
zuja minimalne naprezZenia wiasne.
Najkorzrstniejsza chropowatosé powloki miedzio-
.¢j 1 chromowej nie powinna byé wyzsza niz
Ra=0,25um, wg PN-73/M-04251. Najkorzystniejsza
wy:rzymaloéé na przeginanie gotowej pltviy tréojme-
talowej nie powinna byé mniejsza niz 80", wyirzy-
lofci na przeginanie blachy stalowej. Ta ostairnia
0 promieniu
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r==2,5 mm, nie powinna wynosi¢ mniej niz 70 prze-
gie¢ zgodnie z kierunkiem walcowania. ,

Sposth sporzedzania trojmetalowych ptyt ofise-
owych wedivz wynalazku polega na tym, Ze na
wyscce gladky powierzchilg niskowgzlowej blachy
stalowej. zimnowalcowanej, o chropowatosci nie
wytszej it Ta={,20um, uprzcdnio dokladni: ele-
ktrolitycznie odtiuszczong i odticniony znanymi
sposobami panosi sic dwustronnie warstwe niklu
o grirbilicl f—4um w kkgpieli typu Wattsa, dokiad-
nie plucze :ie¢ woda, poddaje miedziowanin w al-
kalicznej kagpieli pirofosforanowej bez §rodkow
wyblyszczajacych jednosironnie, najkorzystoniej na
eruboéé 5——10:1m, wzgledinle dwustironnie, a naste-
pnie naitads sic’ f-dnosirennie powlokeg chron owg
na grubosé 0,5—2um w samosterujacej kapieli chro-
irowej przez stozowaenie odpowiednich cyklicz«
nveh przerw w doplywie pradu.
W alkalicznej kanieli pirofosforanowej o'rzyvrmuja
sie wyscce gladkie, szczelne powloki miedziowo
o0 tardzo mniskich naprezeniach wtasnych.

Fovricks miedziowsg o oduowiedinie] gladkosei
i niskich raprezeniach wiasnych otrzymuie sie we-
alug wynalazku :6wniez poprzez nakladanie pewle-
L miedz‘)‘.‘.mj w o wasne] kgpieli sisrczancwej,
i nastepnie r“echa niczne jej polerowanie.

cej Iapileli chromowe} vrzy zasto-
sowaniu cyxlicznych  przerw w doplvwie pradu
orzymuje sie wyscce gladky polmatowa prwioke
chromowa 0 wysoce jednorodnej strukturze i srod-
nicj chropowatoSci nie wyiszej niz Ra=0,25um,
umozliwiajgea wiasciwe prowadzems- niezbednc]
ilo$ci wody w procesie druku, oraz charakleryzu-
jgcq sie bardzo krétkim czasem trawienia. Grubosé
warstwy chromu moze by¢ rézna; w zakresie
0,5—2um, w zaleznosci od wysokosci drukowanegc
nakladu.
W celu uzyskania wys oce gladkich powlck galwa-
nicznych o niskich neprezeniach wlasnych, korzy-
sinym jest, aby kagpiele w trakcie proceséw galwa-
nicznych poddawane byly mieszaniu i ciagtej filtracji.

Sposéb sporzadzania tréimetalowych plyt offse-
towych wedlug wynalazku przedstawiony jest w
nasteuuiacwh przyvkiadach:

Przvklod I, Diache ze stali niskoweglowej,
\k’alco\\m}q na zimno, gat. VST 13—05g wedlug
DIN 1623, o grubosci (.28mm, dokladnie odtluszczo-
no elektroliiveznie i odtleniono znanymi sposobami,
po dokiadnym opiukaniu wodi; zdemineralizowans
poniklowanc dwustrennie w kgpieli o nastepuigcym
skladzie i parametrach pracy:

vwodnisny sigrezaa nikklowy — 2530 g/l
uwodniony chlorek niklawy -- 20 g/l
kwas borowy — 25 g/l
pH — 4,55
katodowa gestosé pradu — 3 A/dme.
anodowa gesto§é pradu — 3 A/dm?
{cmperatura kapieli — 50°C
czas niklowania — 3min

anody: nikiel wysokie] czystodei:
kopiel mieszana powietrzem i filtrowana w sposéb
cigsly. Poniklowang blache coplukanc dokladnie
woda zdemineralizowana i wprowadzono do alkali-
cznej pirofosforanowej li»opieli miedziowej o naste-
pujacym skiadzie i parametrach pracy:

elcikirolityeczny
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miedZz jako metal — 22,5 g/l
zawarto$é pirofosforanu: zawartosé
miedzi — 771
amoniak w pestaci’ gazowej — 129 g/l
pH — 2,3
temperatura kapieli — 51°C
katodowa gestoéé¢ pradu — 2,7 A/d

a2

ancdowa gesto$¢ pradu 3,8 A:d
anody profilowane z mieczi elektrolitycznej, bez-
tlcnowejo zawartcSci miedzi
czas miedziowania — 15 min;
"kapiel mieszana rowietrze n i filtrowana w sposib
ciggly. Powloke miecdziowa nalozono jednosironnic.
Uzyskano chropowateéé pcwicrzehni warstwy mie-
c¢zi Ra=0,14um. Fomicdziovwang blache orulano do-
kizdnie  wodg zdemineralizowang i wprowadzeno

do kgpi€li chromowej o nastepujacyin skladzie
i parametrach pracy:

kazwodnik kwasu chromowego — 300 g/l
fluorokrzemian polasowy — 18 g/
siarczan strontowy — tgi
Kalodown gesteé¢ nradu — 20 A‘dm?2
temperatura lrgpicli — 30°C

ancdy: stop olowiun z an

Powxloke chr:

tymonem.

»ymoviy nalczonn jedaostronaie.

Chropowan
trzymaiols
ginanie

tj. érednio
wadona z
dut;.

rtowleki chromowej Ra =0,18um. Wy-
 oilsetowej plyty trojmetalowej na prze-
o Wyirzymaiosci podloza stziowcgo
4 przegiecia, Froces chromowania pro-
cykliczzvimi przerwami w dopivwie prag-
1.5 min. — caroiow :rie; 0,5 — min. — przer-
dontvwie pracdu: 1.5 min. — chromowarnie.

~an
[t

wr

WwWa W

0,5 min. — przerwa w doptywie pradu itd. Catkowity czas
przebywania blachy w kapieli wynosit 9,5 min, z tego
7,5 min. chromowanie i 2 min. przerwy w doptywie prqdu

Qlizyn ang plyte irdjmcialows oplukano dokiadnie
woda i wysuszono cicviym pawietrzem. po czym
przckazano do c¢ziaiu kopii, gazie sporzadzono z niej
{orme drukowa w zpany sposob.

Przyklad II Biache stalowa o cbarrnktﬁry‘lvce
jak = przyvkiadzie I cdtluszezeno elek:rslityeznic
wiclostopniowo 1 odtleniono, po c¢zyvm vo doklad-
nym oplukaniu wody zdemineralizowana porniklo-
wairo dwustronnie w kapieli o nastepuiicym skia-
dzie i parametrach pracy:

uwodniony siavezaa niklawy —- 300 g/l
uw.dniony chlerek niklawy — 50 gl
kwas borowy ‘ — 335 g1
pH — 45—
kiicdewa gestoié pradu — 3 A/dm?
anodowa gesto$¢ pradu — 3 A/dm?
temperatura kgpieli — 43°C

kapiel mieszana powietrzem i filtrowana w sposbb
ciagly; ’
ancdy: nikiel elektrolityczny
czas niklowania -— 4 min.
1‘-:1111":0\\71}:13 blachg dokladnie oplukano woda zde-
iniaeralizowanz i jednostronnie pomiedziowane w
alizaliczne kapieli pirofosforanowej o nastgpujgcym
skiadzie i parametirach pracy:

wysokiej ezystosci;

n:iedZz lako metal — 30 g/
zawartos¢ pirofesforanu: zawarto#é
micdzi — 8,0:1
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6
amoniak w postaci gazowej — 2,25 gfl
pid — 8,5
temperatura kapieli — 55°C
katodowa gesto§¢ pradu —3,2 A/dm?2
anodowa 'gesto§é pradu — 3,4 A/dm?*
czas miedzovrania — 12 min.

anody: miedZ profilowana beztlenowa, o.zawarto§ci
miedzi — 99,98%;

kypicl silnie burzona powietrzem i filtrowana w
spos::h ciggly ; ‘

chropowa{n§é otrzymanej powloki - miedziowej
Ra=0,20um. Po dokladaym optulzaniu wody zdemi-

neralizowang, pomiedziowang blache wprowadzono
do kapieli chromowej o nastepujgecym sktadzie
i parameirach pracy:
wezwodnik kwasu chromowego — 230 g/l -
siarczany w przehczemu na kwas

siarkowy — 114 g1
utlenialnosé — 52 g1
fluorokrzemian aktywny — 1,8 g1
katocowa gestosé pradu — 20 A/dm2
teirperatura karieli — 28°C

anody: stop oiocwiu z cyna; v
czas chromowania z przerwami w doplywie pradu
analcgiczny jak w przykladzie I;

chropowato$¢ otrzymanej powtloki chromo-
wci Ra=0,20um. Wytrzymalo$é na przeginanie tréj-
me’alowej piy‘y offsetowej ~ 70", wytrzymalosei
pedioza stalowego tj. Srednio 52 przegiecia.
Przykiad III Blache stalowg o charaktery-
styce jab. w przykiadzie I poddano obrdbce analo-
gicznie jak w przykladzie I lub IT dc procesu niklo-
wania. Foniklowang blache poddano nastepnie mie-
dziowaniu w kapieli o nastepujgcym sktadzie i pa-
rametrach pracy:

uwodniony siarczan micdziowy — 275 g/
kwas siarkowy : — 60 g/l
temperatura kapieli — 30°C
katodowa ggstoS¢ pradu — 3 A/dm?
anodowa gestos¢ pradu — 3 A/idm?
c¢z2s micdziowania — 12 min.

ancdy: micdz elektrolityczna, walcowana‘ o duzej
czystosci; kapiel mieszana powietrzem i filtrowana
w sposOb ciggly. Pomiedziowang dwustronnie bla~
che oplukano dokladnie wodg zdercineralizowang,
wysuszono, a hastepnie wypolerowano jednostro-
nnie na odpowiedniej polerce. -7
Chropowatos¢ wypolerowanej powi~crzchni miedzi
Ra==0,25um. Blache = wypolerowana jednostronnie
pcwiokg miedziowa odtiuszczorio wielostopniown
elektrolitycznie i odticniono znanymi sposobami,
a nasteonie oplukano woda zdeniineraiizowang
i poddario chromowaniu w samcsterujacej kapieli
chromowej analogicznie juk w przykiladzie I z tym,
Ze cykl chromowania przebiegal nastepujaco:

1.5 min. — chromowanie; 20 sek — przerwa w do-
plywie pradu;

1 min. — chromowaniz; 20 sek. — przerwa w do-
plywie pradu;

1 min. — chromowanie; 20 sek. — przerwa w do-
piywie pradn;

i mmin. — chrnn:o.vanh, 20 sek. — przerwa w do-
piywie pradu; :
1,5 min, — chromowame. . .
chropowato$é otrzymanej powloki chromowe)
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Ra=0,23um. Wytrzymalo$é na przeginanie tréjmeta=
lowej plyty offsetowej ok. 65% wytrzymalosci pod-
loza stalowego tj. érednio 59 przegieé.

Tréjmetalowe piyty offsetowe sporzadzone spo-
cobem wediug wynalazku wykazuja, w stosunku
do znanych plyt, wysokg wytrzymalo$¢ na przegi-
nanic na nowoczesnych szybkobieznych maszynach
drukarskich i charaktervzum su: wysoka jakoscia
reprodukeji. 'l

Zastrzezenia patentowe

1. Sp0sdb sporzgdegania wielometalowej piyty off-
owej na podiozd stalowym na drodze elektroli-
znej w kgpielach galwanicznych, polegajacy na
roicjnym niklowaniu, miedziowaniu i chromowanju
‘dtluszczonych i cdtlenionych blach stalowych, zna-
sihienny tym, Ze na powierzchnie niskoweglowej bia-

chv stalowej zimnowalcowanej, najkorzystaiej o wy-
‘rzvmatos$ei na przeginanie nie mniejsz2j niz 70 prze-
. °c v.zdnie z Kierunkiem walcowania i o chropo-
waroosel nie wyzszej niz Ra = 0,30um. uprzednio

delvindnic elektrolitveznie codtluszezong i odtlenionn
znanyini sposobami, nanosi sic dwustronnie warstwe
nililu o grubosci 2—4um w kgpieli typu Wattsa, do-
tiadnle plucze woda, peddaje sie miedziowaniu
.kailcznej pirofosforanowej bez $rodixéw
wyblyvszczajacych jednostronnie, wgglednie diwu-
<tronnie, najkorzystniej na grubosé 5—10_mn_. do-
kladnie plucze wodg, a naslepnie jednostronnie na-
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klzds si¢ powloke chromowg na gruboié 0,5—2um
w samosterujacej kgpieli chromowej przez stosowa-
nie odpowiednich cyklicznych przerw w doplywie
pradu. nrzy czym kgpiele galwaniczne poddaje sig
mieszaniu oraz cizgiej filtracji.

2. Sposbb sporzgdzania wielometalowej ptyty off-
setowej na rodlozu stalowym na drodze clek-
trelitycznel w kapielach galwanicznych, polega-
jacy na kolejnym niklowaniu, miedziowaniu i chro-
mowariu cdtluszczonych i odtlenionych blach sta-
lowych, znamienny {ym, ze na powierzchnic nisko-
wgglowej blachy stalowej zimnowalcowanej. o chro-
powatosci nie wyzszej niz Ra=0,30um, uprzednio
dokladnic clektrolitycznie rdttuszezong i odtlenio-
ng znanymi spc:sobami, nanosi sie dwustronnie
warstwe niklu o grubosci 2—4um w kapieli typu
Wattsé, dckladnie plucze woda, poddaje sie mie-
dziowaniu w kwasniej kagpieli siarczanowej bez
Srcdikow wyblyszezaigeych jodnostronnie wzglednie
dwustronnie, najkorzystniej na grubo$s 5—10um,
roleruje powloke misdziowa mechanicznie, odtiu-
wcza 1 odilenia znanymi sposebami, deixtadnie ptu-
cz¢ sie woda, a nastepnie jednostronnie naklada
po-rioke chromowg na gruboé¢é 0,5—2wn w samoste-
rujice] kapieli chromowej przez stosowanie odpo-
wiednich cyklicznych . przerw w doplrwie pradu,
proy czym Kkapiele galwaniczne poddaje sic mie-
szaniu oraz ciggtlej filtracji.
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