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Sposób sporządzania wielometalowej płyty offsetowej

Przedmiotem wynalazku jest sposób sporządza¬
nia wielometalowej płyty offsetowej na podłożu
stalowym, stosowanej jako forma drukowa w prze¬
myśle poligraficznym w technice druku offsetowego.

Znane są sposoby sporządzania wielometalowych
płyt offsetowych na podłożu stalowym z podwar-
stwą miedziową lub niklową, na którą nakładane są
kolejno matowa lub błyszcząca powłoka miedziowa,
stanowiąca elementy drukujące przyszłej formy
drukowej oraz matowa lub błyszcząca powłoka
chromowa, stanowiąca elementv niedrukniocp przy¬
szłej formy drukowej.
Wielometalowa płyta offsetowa po naniesieniu na
nią światłoczułej warstwy kopiowej, naświetleniu
przez diapozytyw i wywołaniu miejsc nienaświet-
lonych, podlega procesowi trawienia. Warstwa chro¬
mu odsłonięta w procesie wywoływania zostaje
przetrawiona do warstwy miedzi. Po usunięciu
zagarbowanej warstwy kopiowej z wytrawionej
płyty otrzymuje się formę gotową do druku, w któ¬
rej elementy niedrukujące stanowi warstwa chro¬
mu, a elementy drukujące warstwa miedzi.

Znane sposoby sporządzania wielometalowych płyt
offsetowych na podłożu stalowym, polegają na
odtłuszczeniu i usunięciu z powierzchni blachy za¬
nieczyszczeń i tlenków, wstępnemu obustronnemu
elektrolitycznemu miedziowaniu blachy w kąpieli
cy.iankowej lub też wstępnemu niklowaniu, po
opłukaniu w wodzie ponownemu obustronnemu
miedziowaniu w kwaśnej kąpieli siarczanowej,
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a następnie po dokładnym opłukaniu w wodzie
jednostronnemu chromowaniu w konwencjonalnej
kąpieli chromowej.

Otrzymana w ten sposób matowa powłoka chro¬
mowa na matowej powłoce miedziowej posiada
najczęściej grubą niejednorodną strukturę oraz
niewystarczającą gładkość, co ma duży wpływ na
późniejszą zgodność tonalną formy drukowej z Re¬
produkowanym oryginałem, złe przyjmowanie far¬
by drukarskiej i nadmierne prowadzenie wody w
procesie- druku.
Nadmierne i nierównomierne prowadzenie wody
przez elementy niedrukujące formy drukowej po¬
woduje emulgowanie farby, zbyt duże nawilżenie
gumy offsetowej i papieru, co z kolei wymaga
intensywniejszego suszenia druków i prowadzi do
obniżenia ich jakości.

Powłoki chromowe o niejednorodnym i grubym
ziarnie nie nadają się do nanoszenia na nie presen-
sybilizowanych warstw kopiowych, których wysoka
rozdzielczość uwarunkowana jest koniecznością na¬
noszenia bardzo cienkich warstw.
Zła rozdzielczość warstwy kopiowej powoduje
otrzymanie formy drukowej o nieprawidłowej zgo¬
dności tonalnej z reprodukowanym oryginałom;
a tym samym złą jakość druku. Nieodpowiednia
struktura warstwy chromu otrzymywana znanymi
sposobami powoduje przedłużenie czasu trawienia,
co często prowadzi do uszkodzenia warstwy ko¬
piowej.
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Nieodpowiednia struktura warstwy miedzi formy
drukowej powoduje często złe przyjmowanie farby,
co również nie pozwala wiernie odtworzyć repro¬
dukowany oryginał.

Znane są również sposoby sporządzania wielo -
rr.ctalowyeh płyt off; etowych o gładkich i błysz¬
cz icych powłokach chromowych otrzymywanych na
gładkich-, drobnoziarnistych i błyszczących powło¬
kach miedziowych, polegające na zastosowaniu
śfodków wybłyszczających do kwaśnej siarczano¬
wej kąpieli miedziowej.

Występujące w procesie miedziowania produkty
\ -okładu środków wybłyszczających prowadza je¬
dnak z reguły do powstawania nadmiernych na¬
prężeń własnych powłok miedziowych oraz wyso¬
kich twardości, które to właściwości obniżają
wytrzymałość mechaniczną płyty offsetowej, zwłr.-
szc:- na przeginanie i prowadzą do pękania form
-■;r:;k:>wych w procesie druku, szczególnie na szyb¬
ki .bi znych maszynach offsetowych.
W;> trzymałość płyty offsetowej na przeginania jest
szczególnie ważna przy mocowaniu go lewej formy
drukowej na offsetowej maszynie drukarskiej, ze
względu na duży kąt załamania krawędzi formy
■■■irukowej.

Otrzymywane znanymi sposobami błyszczące po¬
włoki chromowe, r.a błyszczących powłokach mie¬
dziowych przyjmują z kolei zbyt małe ilości wody
w procesie druku, rnogą powodować tonowanie
formy drukowej i ze względu na silne odbijanie
światła od jej powierzchni utrudniają prawidłową
obserwację kopii w procesie sporządzania formy
drr:.rv.-ej.

..W celu wyeliminowania tych zjawisk stosuje się
w znanych sposobach chemiczne lub elektrolityczne
matowanie powłoki chromowej, co jednak nie gwa¬
rantuje otrzymania prawidłowej struktury powie¬
rzchni warstwy chromowej dla celów poligraficz¬
nych.
. Celem.wynalazku jest otrzymanie trójmetalowych,
płyt offsetowych o prawidłowej strukturze powłok
galwanicznych oraz' o zwiększonej wytrzymałości
mechanicznej, szczególnie na przeginanie, z któ¬
rych sporządzane formy drukowe charakteryzują
się wysoką jakością reprodukcji. Cel ten osiągnięto
poprzez dobór odpowiednich kąpieli do niklowania,
mieLiniowania i chromowania, oraz dobór najwłaś¬
ciwszych grubości. powłok galwanicznych.

Wieiometalowa płyta offsetowa wykonana spo¬
sobem według wynalazku jest płytą o podłożu
.-talowym, które stanowi blacha walcowana na
zirv.no z niskowęgiowej stali, o chropowatości nie
wyż>:.ej niż Ra = 0,30 «m, wg PN-73/M-04251,z na¬
kładanymi na nią galwanicznie podwarstwą niklu

.,o grubości 2—4t/m. warstwą miedzi o grubości
5—lO.um i warstwą chromu o grubości 0,5—2«m,
przy czyni wszystkie powłoki galwaniczne wyka¬
zują minimalne naprężenia własne.

Najkorzystniejsza chropowatość "powłoki miedzio-
... ej i chromowej nie powinna być wyższa niż
Ra--='0,25«m, wg PN-73/M-04251. Najkorzystniejsza
wyirzymalość na przeginanie gotowej płyty trójme-
talowej nie powinna być mniejsza niż oO^n wytrzy¬
małości na przeginanie blachy stalowej. Ta ostatnia
według PN-58/H-04407 dla szczęki o promieniu

r —2,5 mm, nie powinna wynosić mniej niż 70 prze¬
gięć zgodnie z kierunkiem walcowania.

/ Sposób sporządzania trójmetalowych płyt offse¬
towych według wynalazku polega na tym, że na

5 wysoce'gładką powierzchnię niskowęglowej blachy
stalowej, zimnowalcowanej, o chropowatości nie
wyższej v.ii I:a—0>30;wm, uprzednio dokładnie ele¬
ktrolitycznie odtłuszczoną i odticnioną znanymi
sposobami nanosi się dwustronnie warstwę niklu

10 o ern-b^ci ?—4wm w kąpieli typu Wattsa, dokład¬
nie płucze się wodą, poddaje miedziowaniu w al¬
kalicznej kąpieli pirofosforanowej bez środków
wybłyszczających jednostronnie, najkorzystniej na
grubość 5—10um, względnie dwustronnie, a nastę-

15 pnie nakłada sic'jednostronnie powłokę chronową
na grubość 0,5—2um w samosterującej kąpieli chro¬
mowej przez stosowanie odpowiednich cyklicz*
nych przerw w dopływie prądu.
*V alkalicznej kąpieli pirofesforanowej otrzymuj*?

20 się wysoce gładkie, szczelne powłoki miedziowo
o bardzo niskich naprężeniach własnych.

Powlokę miedziową o odpowiedniej gładkości
i niskich naprężeniach własnych otrzymuje się we¬
dług wynalazku również poprzez nakładanie powlo.

25 ki miedziowej' w kwaśnej kąpieli siarczanowej,
i następnie mechaniczne jej polerowanie.
T,V sr..posteruJącej kąpieli chromowej przy zasto¬
sowaniu cyklicznych przerw w dopływie prądu
otrzymuje" się wysoce gładką półmatową p >włokę

-o chromowa o wysoce jednorodnej strukturze i śred¬
niej chropowatości nie wyższej niż _ Ra = 0,25«m,
umożliwiającą właściwe prowadzeni'; niezbędnej
ilości wody w procesie druku, oraz charakteryzu¬
jącą się bardzo krótkim czasem trawienia. Grubość

35 warstwy chromu może być różna, w zakresie
0,5—2«m, w zależności od wysokości drukowanego
nakładu.
W celu uzyskania wysoce gładkich powłok galwa¬
nicznych o niskich naprężeniach własnych, korzy-

40 sinym jest, aby kąpiele w trakcie procesów galwa¬
nicznych poddawane były mieszaniu i ciągłej filtracji.

Sposób sporządzania trójmetalowych płyt offse¬
towych według wynalazku przedstawiony jest w
następujących przykładach:

4- Przykl.-.d I. Blachę ze stali niskowęglowej,
walcowaną na zimno, gat. VST 13—05g według
DIN 16:1:3, o grubości 0,28mm, dokładnie odtłuszczo¬
no elektrolitycznie i odtleniono znanymi sposobami,
po dokładnym opłukaniu wodą zdemineralizowaną
poniklowano dwustronnie w kąpieli o następującym
składzie i parametrach pracy:

uwodniony siarcznn niklowy — 250 g/l
uwodniony chlorek niklawy — 20 g/l
kwas borowy — 25 g/l
pH — 4,5—5
katodowa gęstość prądu — 3 A/dm2.
anodowa gęstość prądu — 3 A/dm2
temperatura kąpieli — 50°C
czas niklowania — 3min

60 anody: nikiel elektrolityczny wysokiej czystości;
kąpiel mieszana powietrzem i filtrowana w sposób
c:ą:;iy. Poriiklowaną blachę opłukano dokładnie
wodą zdemineralizowaną i wprowadzono do alkali¬
cznej pirofosforanowej k^pic ii miedziowej o nastę-

65 pującym składzie i parametrach pracy:
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miedź jako metal — 22,5 g/l
zawartość pirofosforanu: zawartość
miedzi — 7,7 : 1
amoniak w posteci'gazowej — 1,29 g/l
pH —%i
temperatura kąpieli — 51°C
katodowa gęstość prądu — 2,7 A/dm2
nnodowa gęstość prądu — 3,8 A/dm2
anody profilowane z miedzi elektrolitycznej, bez¬
tlenowej o zawartości miedzi — 99,98:,n;
czas miedziowania — 15 min;
kąpiel mieszana powietrze n i filtrowana w sposób
ciągły. Powłokę miedziową nałożono jednostronnie.
Uzyskano chropowatość powierzchni warstwy mie¬
dzi Ra = 0.14wm. Fomicdziov;'aną blachę opukano do¬
kładnie ■'wodą zdemineralizowaną i wprowadzono
do kąpieli chromowej o następującym składzic-
i parametrach pracy:
bezwodnik kwasu chromowego — 300 g/l
fluorokrzemian potasowy — 18 g/l
siarczan strontowy — 1 g/i
katodowa gęstoćc prądu — 20 Arim2
temperatura kąpieli — 30°C
anody: stop ołowi-.i z antymonem.

Powlokę chromową nałożono jednostronnie.

Chropowatość powłoki chromowej Ra-0,18wm. Wy¬
trzymałość offsetowej płyty trójmetalowej na prze¬
ginanie — 70" o wytrzymałości podłóż?, stalowego
tj. średnio 54 przegięcia, Fro?es chromowania pro¬
wadzono z cyklicznymi przerwami w dopływie prą¬
du tj. 1.5 min. — chromów \nie; 0.5 — min. — przer¬
wa w dooływio prądu: 1.5 min. — chromowanie.

0,5 min. - przerwa w dopływie prądu itd. Całkowity czas
przebywania blachy w kąpieli wynosił 9,5 min. z tego
7,5 min. chromowanie i 2 min. przerwy w dopływie prądu

Otrzyii aną płytę irójmclalową opłukano dokładnie
wodą i wysuszono ciepłym powietrzem., po czym
przekazano do działu kopii, gdzie sporządzono z niej
formę drukową w znany sposób.

Przykład II Blachę stalową o charakterystyce
jak v: przykładzie I cdtłuszczono elektrolitycznie
wielostopniowo i odtleniono, po czym po dokład¬
nym opli-kaniu wodą zdemineralizowaną poniklo-
wareo dwustronnie w kąpieli o,następuj-:cym skła¬
dzie i parametrach pracy:
uwodniony siarczan nikiawy — 300 g'l
uwodniony chlorek nikławy — 50 gT
kwas borowy — 35 g/l
pil — 1>5 — 5
k;-.-Gdowa gęstość prądu — 3 A/dm2
anodowa gęstość prądu — 3 A/dm2
temperatura kąpieli — 45°C
kąpiel mieszana powietrzem i filtrowana w sposób
ciągły;
anody: nikiel elektrolityczny wysokiej czystości;
czas niklowania — 4 min.
Peniklowaną blachę dokładnie opłukano wodą zde-
leineializowan:; i jednostronnie pomiedziowano w
alkalicznej kąpieli pirofosforanowej o następującym
składzie i parametrach pracy:
miedź :ako metal — 30 g/l
zawartość pirofosforanu: zawartość
miedzi ~~~ 8,0:1

amoniak w postaci gazowej — 2,25 g/I
PH —8,5
temperatura kąpieli — 55°C
katodowa gęstość prądu —3,2 A/dm2

5 anodowa gęstość prądu —5,4 A/dm*
czas miedzowania — 12 min.
anody: miedź profilowana beztlenowa, o zawartości
miedzi — 99,98%;
kąpiel silnie burzona powietrzem i filtrowana w

io sposeb ciągły ;
chropowatość otrzymanej powłoki miedziowej
Ra = 0,20/zm. Po dokładnym opłukaniu wodą zdemi¬
neralizowaną. pomiedziowaną blachę wprowadzono
do kąpieli chromowej o następującym składzie

i5 i parametrach pracy:
bezwodnik kwasu chromowego — 230 g/l
siarczany w przeliczeniu na kwas
siarkowy — 1,14 g/l
utlenialność — '5,2 pi

20 fluorokrzemian aktywny — 1,8 g/i
katocowa gęstość prądu — 20 A/dm2
temperatura kąpieli — 28°C
anody: stóp ołowiu z cyną;
czas chromowania z przerwami w dopływie prądu

25 analogiczny jak w przykładzie I;

chropowatość otrzymanej powłoki chromo¬
wej Ea= 0,20um. Wytrzymałość na przeginanie trój-
me.alowej pły'y offsetowej ~ 70iro wytrzymałości
podłoża ftalowego tj. średnio 52 przegięcia.

Przykład III Blachę stalową o charaktery¬
styce jak w przykładzie I poddano obróbce analo¬
gicznie jak w przykładzie I lub II do procesu niklo¬
wania. Fomklowaną blachę poddano następnie mie¬
dziowaniu w kąpieli o następującym składzie i pa¬
rametrach pracy:
uwodniony siarczan miedziowy — 275 g/l
kwas siarkowy -' — 60 g/l
temperatura kąpieli — 30°C
katodowa gęstość prądu — 3 A/dm2
anodowa gęstość prądu — 3 A/dm2
czas miedziowania — 12 min.
anody: miedź elektrolityczna, walcowana, o dużej
czystości; kąpiel mieszana powietrzem i filtrowana
w sposób ciągły. Pomiedziowaną dwustronnie bla¬
chę opłukano dokładnie wodą zdemineralizowaną,
wysuszono, a następnie wypolerowano jednostro¬
nnie na odpowiedniej polerce.
Chropowatość wypolerowanej powierzchni miedzi
Ra—0,25/./m. Blachę z wypolerowaną jednostronnie
powłoką miedziową odtłuszczono wielostopniowo
elektrolitycznie i odtleniono znanymi sposobami,
a następnie opłukana woda zdemineralizowaną
i poddano chromowaniu w samc-sterującej kąpieli
chromowej analogicznie jak w przykładzie I z tym,
ze cykl chromowania przebiegał następująco:
lr5 min. — chromowanie; 20 sek — przerwa w do¬
pływie prądu;
1 min. — chromowani?; 20 sek. — przerwa w do¬
pływie prądu;
i min. — chromowanie; 20 sek. — przerwa w do¬
pływie prądu;
I min. — chromowanie; 20 sek. — przerwa w do¬
pływie prądu;
1,5 min. — chromowanie.
chropowatość otrzymanej powłoki chromowej
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Ea = 0,23urn. Wytrzymałość na przeginanie trójmeta-
lowej płyty offsetowej ok. 65% wytrzymałości pod¬
łoża stalowego tj. średnio 50 przegięć.

Trójmetalowe płyty offsetowe sporządzone spo¬
sobem według wynalazku wykazują, w stosunku
do znanych płyt, wysoką wytrzymałość na przegi¬
nanie na nowoczesnych szybkobieżnych maszynach
drukarskich i "charakteryzują się wysoką jakością
reprodukcji. ? - '

Zastrzeżenia patentowe
1. Sposób sporządzania wielometalowej płyty off¬

setowej na podłożu* sta-lowym na drodze elektroli-
*vc;'.nej w kąpielach galwanicznych,* polegający na
'rokjnym niklowaniu, miedziowaniu i chromowaniu
odtłuszczonych i cdtlenionych blach stalowych, zna¬
mienny tym, że na powierzchnię niskowęglowej bla¬
chy stalowej zimnowalcowanej, najkorzystniej o wy¬
trzymałości na przeginanie nie mniejszej niż 70 prze-
,. -: ■-.; -j-dnie z kierunkiem walcowania i o chrop")-
w^r.osci nie wyższej niż Ra = 0,30wm. uprzednio
dokładnie elektrolitycznie ■ odtłuszczoną i odtlenion?
znanymi sposobami, nanosi się dwustronnie warstwę
niklu o grubości 2—4um w kąpieli typu WaUsa, do¬
kładnie płucze wodą, poddaje się miedziowaniu w
..i-kaiicznej kąpieli pirofosforanowej bez środków
wybłyszczających jednostronnie, węględnie dwu¬
stronnie, najkorzystniej na grubość 5—10«m. do¬
kładnie płucze wodą, a następnie jednostronnie na¬

kłada się powłokę chromową na grubość 0,5—2/*rn
w samosterującej kąpieli chromowej przez stosowa¬
nie odpowiednich cyklicznych przerw w dopływie
prądu, przy czym kąpiele galwaniczne poddaje się

5 mieszaniu oraz ciągłej filtracji.
2. Sposób sporządzania wielometalowej płyty off¬

setowej na podłożu stalowym na drodze elek¬
trolitycznej w kąpielach galwanicznych, polega¬
jący na kolejnym niklowaniu, miedziowaniu i chro¬
mowaniu odtłuszczonych i odtlenionych blach sta¬
lowych, znamienny tym, że na powierzchnie nisko¬
węglowej blachy stalowej zimnowalcowanej, o chro¬
powatości nie wyższej niż Ra=0,30am, uprzednio
dokładnie elektrolitycznie odtłuszczoną i odtlenio-
ną znanymi sposobami, nanosi się dwustronnie
warstwę niklu o grubości 2—4//m w kąpieli typu
Wattsa. dokładnie płucze wodą, poddaje się mie¬
dziowaniu w kwaśnej kąpieli siarczanowej bez
środków wybłyszczających jednostronnie względnie
dwustronnie, najkorzystniej na grubość 5—10um.
poleruje powłokę miedziową mechanicznie, odtłu¬
szcza i odtlrnia znanymi sposobami, dokładnie płu¬
cze się wodą, a następnie jednostronnie nakłada
po-"łokę chromową na grubość 0,5—2um w samos te¬
ruj4cej kąpieli chromowej przez stosowanie odpo¬
wiednich cyklicznych przerw w dopływie prądu,
prry czym kąpiele galwaniczne poddaje się mie¬
szaniu oraz ciągłej filtracji.
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