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Sposób otrzymywania form drukowych

iBrzedmiotem wynalazku jest spos6b otrzymywa¬
nia iform dla jdruku wypukłego, płaskiego
i wkUęsłegoi.

W przemyśle poligrafLcznyrai prowadzi się druk
większych nakładów jprzy użyciu form metalo¬
wych, bądź sporządzonych :z matryc przez odwzor-
cowanie ich powierzchni drogą igalwanicznego na¬
noszenia metalu, bądź form przygotowanych w po¬
staci tak (zwanych dwumetalowych \pfyt offsetowych
wykonanych przez galwaniczne nanoszenie powłok
metalowych na podłoże innego metalu Łub wreszcie
form drukowych mających kształt cylindrów pokry¬
tych na powierzchni warstwą naniesionego galwa¬
nicznie metalu.

Drukującą powierzchnię form stanowi zazwyczaj
warstwa miedzi o grubości od 0,02 |do 0,4 milimetra.
W niektórych technikach druku powierzchnię form
przygotowanych Ido dużych nakładów lutwardza się
przez naniesienie na miedź drogą galwaniczną cien¬
kiej warsitwy chromu lub niklu. Natomiast w dru¬
ku płaskim prowadzonym z diwumetailowych płyt
offsetowych warstwa chromu luib niklu nałożona
na podkład miedziowy w miejlscach niedriukujących
foirmy (jest nieodzowna, ponieważ jej obecność wy¬
nika z izasady tej techniki druku.

W przemyśle poligraficznym (galwaniczne nano¬
szenie warstw miedzi przy sporządzaniu form dru¬
kowych odbywało się dotychczas z zastosowaniem
kąpieli elektrolitycznych zawierających siarczan
miedzi ii1 kwas siarkowy. Gęstość katodowa prąjdu
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jaką można posługiwać się przy [stosowaniu tego
rodzaju kąpieli jest niewielka i nie' przekracza
zazwyczaj 15 A/idcm2, dlatego Iteż <czias osadzania
warstwy metalu w kąpieli galwanicznej ijest dość
długi, co poważnie ogranicza możliwość wykony¬
wania form Idrukowych. IPonadlto dużym manka¬
mentem form idirukowych wykonanych przy użyciu
kąpieli galwanicznych qpartych jna miedzibwych
elektrolitach siarczanowych jest niewystarczająca
plastyczność otrzymywanych powłok metalu oraz
występujące w tmetalu fiormy niekorzystne naprę¬
żenia wewnętrzne.

iZnane są również kąpiele igjalwaniczne innych
typów, (jak np. fluoiroiboranowe, fosforanowe, szcza-
wianowe, nadchloranowe, jednakże ze względu na
występujące wady stosowane 'są w praktyce bar¬
dzo rzadko. iKąpiele fosforanowe wymagają bardzo
starannego nadzoru analitycznego a Istosowane gęs¬
tości katodowe prądu nie przekraczają 5. A/dcm2.
Kąpiele fluorobtoiranowe wprawdzie pracują przy
gęstości prądu do i35 A/dcm2 są [jednak tarujące,
wymagają szczelnych urządzeń ■ wentylacyjnych
i wanien o specjialLnej wykładzinie. Kąpiele sziczia-
wianowe i inadchloirowane są mało trwałe.

Istotą wynalazku jest otrzymywanie iform dru¬
kowych (przez nlałożenie warstwy miedzi elektro¬
litycznie z zastosowaniem elektrolitu opartego (na
wodnym roztworze aminoisulfonianu [miedzi b wzo¬
rze Cu/SOs NH^. Kąpiel do stosowania sposobu
według wynalazku jposiada istężenie aminosulfo-
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nianu iw granicach od 200 do 500 g/litr roztworu
przy pH 11,0 do 2,2 i temperaturę nie przekraczającą
70°C, przy czym w miarę (wzrostu1 stężenia roztworu
obniża się jego pH. 'Kwaśny odczyn kąpieli uzys¬
kuje się przez dodanie kwasu, najkorzystniej kwa¬
su ammosulfonowego.

W.wyniku stosowania sposobu według wynalaz-
ku .uzyskuje się iflormy drukowe z miedzi wysoce
plastycznej o niskich naprężeniach wewnętrznych,
kilkakrotnie niższych od naprężeń powstających
w powłokach metalu otrzymywanych z kąpieli
galwanicznych zawierających siarczan miedzi
i kwas siarkowy.

Formy drukowe otrzymywane sposobem według
wynalazku są barwy jasnoróżowej i posiadają
drobnokiystaliczną strukturę miedzi.

Siposób według wynalazku pozwala otrzymywać
miedziowe formy drukowe z kąpieli aminosiulfono-
wych przy gęstościach katodowych prądu wyno¬
szących do 50 A/dJcm2, przy czym obszar roboczy
kąpieli powiększa się ze wzrostem stężenia amino-
sulfonianu miedzi.

Możliwość stosowania wysokich gęstości katodo¬
wych prądu pozwala na znaczne skrócenie czasu
sporządzania form w [porównaniu \l czasem nie¬
zbędnym dla uzyskania warstwy metalu o takiej
samej grubości z konwencjonalnej kąpieli siarcza¬
nowej, zwłaszcza, że wydajność 'katodowa procesu
jest bliska> ilOO°/o oraz nie .zależy od odczynu i stę¬
żenia kąpieli. Wykonywanie form drukowych spo¬
sobem według Wynalazku nie wymaga stosowania*
dodatkowych urząjcUzeń. Poszczególne operacje
i kontrola procesu nie stwarzają większych trud¬
ności.

Przykład otirzymywania galwanostereotypów.
Powierzchnię matrycy pokrywa się w znany spo¬

sób warstwą przewodzącą prąjd elektryczny i za¬
nurza matrycę w kąpieli galwanicznej zawierają¬
cej aminosiulifbnian miedzi w ilości 250 ig/1 roztworu
przy pH 2^0-^,2 uzyskanym przez dodanie do (ką¬
pieli kwasu aminosiulionowego, przy czym elek¬
trolityczne osadzanie metalu na matrycy prowadzi
się przy gięstośici katodowej prądu 7 A/dcm2 w tem¬
peraturze 18^25°C z zastosowaniem anody wyko¬
nanej z miedzi elektrolitycznej z dodatkiem fosfo¬
ru. Czas wykonania formy o grubości miedzi 0,4
mm wynosi około 0 igodz. Formę po zdjęciu z ma¬
trycy podlewa się stopem w znany sposób dla
uzyskania pożądanej wysokości.

Przykład otrzymywania dwiumetalowych form
offsetowych.
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Płytę metalową pokrywa się wstępnie warstwą
miedzi w alkalicznej kąpieli cyjankowej, w znany
sposób płucze i zanurza w kąpieli galwanicznej
zawierającej aminosulfonian miedzi (w ilości #50
g/l iroiztwoiru przy pH 1,4—Jl^S uzyskanym (przez do¬
danie do kąpieli kwasu aminosulfonowego, pp czym
prowadzi się osadzanie warstwy miedzi na [płycie
przy gęstości katodowej prądu 25 A/dcm2 w taem-
peratuirze 120—!25°C z zastosowaniem anody wyko¬
nanej Iz miedzi elektrolitycznej z dodatkiem fos¬
foru. Czas nakładania miedzi na płytę przy grubo¬
ści warstwy 0,02 mm wynosi 3 mimuty.

Płytę offsetową po miedziowaniu płucze się Kv
wodzie i pokrywa warstwą chromu lub niklu, po
czym nanosi warstwę kopiową, naświetla przez dia¬
pozytyw i po wymyciu nieutwardzonej części war¬
stwy kopiowej iwytrawia się warstwę chromu do
odsłonięcia miedzi w częściach niedrukujących for¬
my w znany siposób.

Przykład otrzymywania form dla druku wklę¬
słego.

Cylinder rotograwiurowy pokryty w znany spo¬
sób dzielącą warsitwą srebra wprowadza się do
kąpieli galwanicznej zawierającej aminosulfonian
miedzi w ilości 4I0& g/l !rozitiworu pirzy pH 1,0—11,5
uzyskanym przez dodanie ido kąpieli kwasu ami-
nosulfonowego po czym prowadzi osadzanie ko¬
szulki drukowej przy gęstości katodowej prądu
40 A/dcm2 iw ^temperaturze 30—45° z .zastosowaniem
anody wykonanej z miedzi elektrolitycznej z do¬
datkiem fosforu.

Po wyjęciu cylindra z kąpieli i opłukaniu dalsze
operacje jlak polerowanie przenoszenie kopii na po¬
wierzchnię koszulki drukowej i trawienie dla otrzy¬
mania właściwej formy drukowej oraz chromo¬
wanie dla zwiększenia trwałości formy prowadzi się
w znany sposób.
IV kąpieli iglalwanicznej o podanym wyżej skła¬

dzie i przy wymienionych parametrach pracy pro¬
wadzić można również operację pogrubienia cylin¬
drów miedzianych.

Zastrzeżenie pa t e n t o we

Siposób otrzymywania form drukowych, przez
elektrolityczne osadzanie wiarsftwy miedzi' na żąda¬
nym podłożu, znatnieiiiiy tyrii, że poddawane obrób¬
ce podłoże zanurza się w kąpieli galwanicznej za¬
wierającej arilinosulfoinian miedzi w ilości od 200—
500 g/l rotworu\ przy czym proces osadzania /war¬
stwy miedzi oprowadzi się w temperaturze do 70oC,
przy <pH kuleli najkorzystniej 11,0-12,2.

ZG „Ruch" W-wa, zam. 568-10, nakł. 220 egz.
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