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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckform entspre-
chend dem Oberbegriff des ersten Anspruchs.
[0002] Druckformen der genannten Art werden insbe-
sondere in Tiefdruckverfahren eingesetzt. Die Vertiefun-
gen in der Druckform werden in bekannter Weise durch
Ätzen oder Gravieren, das ist ein mechanischer Abtrag,
oder neuerdings auch durch Laserbearbeitung, erzeugt.
Das Gravieren, bekannt von Stichen und Radierungen,
wird für künstlerische Zwecke eingesetzt. Druckformen
werden in der Regel aus Metall, beispielsweise Kupfer
oder Stahl, hergestellt. Das Ätzen und die Laserbear-
beitung der Metalloberflächen wird zum Einbringen von
figürlichen Darstellungen und Schrift eingesetzt. Diese
Verfahren eignen sich insbesondere für den industriel-
len Einsatz und damit hohe Druckauflagen. Das Ätzver-
fahren weist den Nachteil auf, daß verbrauchte Ätzbä-
der einer sorgfältigen und teuren Entsorgung bedürfen.
Bei der Bearbeitung von Metallflächen durch Laser zur
Herstellung von Druckformen hat es sich als nachteilig
erwiesen, daß durch das Aufschmelzen über die Ober-
fläche der Druckform hinausreichende Schmelzgrate
entstehen, die nachträglich entfernt werden müssen.
Diese nachträgliche Bearbeitung ist ein Kostenfaktor.
Außerdem werden dadurch die Kanten der Vertiefungen
unscharf.
[0003] Aus den Veröffentlichungen EP 0 400 621 A2,
DE 39 25 509 A1, GB 2 303 094 A sowie dem IBM Tech-
nical Disclosure Bulletin, Band 26, Nr. 4, Juli 1983, Seite
495, sind Druckformen bekannt, bei denen eine Kera-
mikschicht auf einem Tragkörper aus Metall aufgetra-
gen ist. Eine haltbare und innige Verbindung von Metall
und Keramik ist nur mittels aufwändiger Auftragsverfah-
ren des Keramikwerkstoffs möglich, beispielsweise
dem Flammspritzen oder mit Hilfe einer Beschichtungs-
kanone. Die Kombination von Metall und Keramik ist
wegen der unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizien-
ten und Biegekoeffizienten der beiden Werkstoffe pro-
blematisch. Es besteht deshalb die Gefahr des Abplat-
zens der Keramikschicht von dem Tragkörper.
[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Druckform vorzustellen, die ohne die oben aufge-
führten Nachteile einfach und sauber herzustellen ist
und eine hohe Standzeit bei gleichbleibender Druck-
qualität aufweist.
[0005] Die Lösung der Aufgabe erfolgt mit Hilfe der
kennzeichnenden Merkmale des ersten Anspruchs.
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
werden in den Unteransprüchen beansprucht.
[0006] Eine erfindungsgemäße Druckform aus Kera-
mik hat eine hohe Standzeit bei gleichbleibender Druck-
qualität. Sie eignet sich insbesondere zur Herstellung
von Klischees. Die für die zu druckenden Darstellungen
und die Schrift erforderlichen Vertiefungen lassen sich
in der Regel durch alle für Keramik geeignete Bearbei-
tungsverfahren herstellen. Die bei der Herstellung ent-
stehenden scharfen Konturenkanten gewährleisten ei-

ne saubere Wiedergabe mit scharfen Kanten der im
Druck wiedergegebenen Darstellungen und Texte.
[0007] Um saubere und scharfkantige Konturen zu er-
reichen, ist es vorteilhaft, wenn der Korndurchmesser
des Keramikwerkstoffs kleiner als 10 µm ist. Als beson-
ders vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn der Korn-
durchmesser unter 5 µm liegt. Je geringer der Korn-
durchmesser ist, desto höher ist die mögliche Biegefe-
stigkeit des Werkstoffs, die erzielbare Oberflächengüte
sowie die Konturgenauigkeit.
[0008] Als vorteilhaftes Bearbeitungsverfahren zur
Materialabtragung für die Vertiefungen hat sich die Be-
arbeitung mit einem energiereichen Laserstrahl erwie-
sen. Für die Bearbeitung der Oberflächen der Druckfor-
men ist das gleiche Laserbehandlungsverfahren ver-
wendbar, mit dem beispielsweise eine Beschriftung der
Kugelköpfe von Keramik-Endoprothesen des Hüftge-
lenks erfolgt. Durch diese vorgenommene Beschriftung
mittels eines gesteuerten Laserstrahls entstehen lesba-
re Vertiefungen. Dieses Verfahren zur Kennzeichnung
der Kugelköpfe hat sich bereits bewährt, wurde aber
nicht für diesen erfinderischen Zweck genutzt. Der Ma-
terialabtrag der Vertiefungen beträgt etwa 15 bis 25 µm.
[0009] Das Abtragsverfahren mittels Laser unter-
scheidet sich wesentlich von dem aus der EP 0 741 117
A1 bekannten Verfahren. Dort wird eine speziell dotierte
Oberfläche eines Keramikwerkstoffs mit einem Laser-
strahl so behandelt, daß sich diese Oberfläche verfärbt.
Dadurch wird auf der Oberfläche der Keramik direkt ein
Bild erzeugt, das sich aber nicht von der Oberfläche der
Keramik reproduzieren läßt. Aus diesem Grund unter-
scheidet sich die Laserbehandlung der Keramikoberflä-
che aus der genannten Schrift wesentlich von der Be-
arbeitung einer Keramikoberfläche zum Zwecke der
Materialabtragung.
[0010] Die Oberfläche der Druckform entscheidet we-
sentlich über die Druckqualität. Aus diesem Grund ist
es vorteilhaft, wenn die Oberfläche der Druckvorlagen
mindestens fein geschliffen ist und eine Rauhtiefe auf-
weist, die etwa bei 0,5 µm liegt. Eine hohe Konturen-
schärfe und eine gute Reinigung der Flächen, auf denen
die Farbe nicht für eine Druckwiedergabe vorgesehen
ist, wird mit einer polierten Oberfläche erreicht, deren
Rauhtiefe Ra kleiner als 0,5 µm ist.
[0011] Die Druckvorlagen aus Keramik können so-
wohl plattenförmig als auch walzenförmig sein. Es bietet
sich damit die Formgebung der bisher bekannten
Druckformen an. Als Werkstoff eignen sich alle Hochlei-
stungskeramiken. Dazu zählen beispielsweise Kerami-
ken auf Aluminiumoxid- oder auf Zirkonoxid-Basis.
Auch Siliciumnitride bzw. -karbide eignen sich als Werk-
stoffe. Die Herstellung einer erfindungsgemäßen
Druckform erfordert nur einen einzigen Bearbeitungs-
vorgang, der sich dazu unter Anwendung eines umwelt-
freundlichen Verfahrens, ohne Erfordernis der Entsor-
gung von umweltgefährdenden Abfallstoffen, durchfüh-
ren läßt. Außerdem ist keine weitere Nachbearbeitung
erforderlich.
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[0012] Die scharfkantige Kontur der Darstellungen
und der Schrift sowie die hohe Qualität und geringe
Rauhigkeit der Oberfläche gewährleisten, daß ein sau-
berer Farbauftrag auf das zu bedruckende Medium, ent-
weder direkt oder indirekt, gewährleistet ist. Beim direk-
ten Druck, beispielsweise beim Auftrag auf Papier, ist
aufgrund der geringen Affinität der Farbe zur Keramik
ein sauberes Herauslösen der Farbe aus der Druckform
gewährleistet. Ebenso ist es bei indirekten Druckverfah-
ren, beispielsweise beim Tampondruckverfahren. Bei
diesen Druckverfahren wird die Farbe zunächst von der
Druckform auf einen Zwischenträger, beispielsweise ei-
ne Gummiwalze, und dann erst von diesem auf die zu
bedruckende Oberfläche übertragen.
[0013] An Hand von Ausführungsbeispielen wird die
Erfindung näher erläutert.
[0014] Es zeigen:

Figur 1 eine Druckform in Form einer Platte mit einer
Schrift als Darstellung,

Figur 2 zeigt eine walzenförmige Druckform, ge-
schnitten, mit weiteren Darstellungen.

[0015] In Figur 1 ist die Druckform 1 eine Platte aus
Aluminiumoxid, Al2O3. In die polierte Oberfläche 2 ist
die zu druckende Darstellung 3 durch Vertiefungen 4
mittels Laserabtrag eingebracht worden. Die Vertiefun-
gen 4 sind an der weggebrochenen unteren rechten Ek-
ke der Druckform 1 zu erkennen. Weiterhin sind die
scharfen Kanten 5 der Konturen der Vertiefungen 4 zu
erkennen.
[0016] Figur 2 zeigt eine walzenförmige Druckform
10. Sie dreht sich um eine Achse 11 mittels eines hier
nicht dargestellten Antriebs, um die Farbe zunächst auf
einen Zwischenträger oder direkt auf die zu bedrucken-
de Fläche zu übertragen. Die Oberfläche 12 ist ebenfalls
poliert. Zum Drucken der Darstellungen 13 werden die
Vertiefungen 14 mit Farbe gefüllt. Wie im vorgehenden
Ausführungsbeispiel, sind auch hier die scharfen Kan-
ten 15 der Konturen der Vertiefungen 14, insbesondere
im Schnitt, deutlich zu erkennen. Der Werkstoff der vor-
liegenden walzenförmigen Druckform 10 kann bei-
spielsweise aus Zirkonoxid-Keramik bestehen. Sie
weist besonders hinsichtlich der Biegewechselfestigkeit
gute mechanische Eigenschaften auf.

Patentansprüche

1. Druckform (1; 10), in die zu druckende Darstellun-
gen und Schrift (3; 13) durch Materialabtrag als Ver-
tiefungen (4; 14) eingearbeitet sind, wobei die Ver-
tiefungen für das Drucken mit Farbe aufgefüllt sind
und die Farbe direkt oder indirekt auf die zu bedruk-
kende Fläche übertragbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Druckform (1; 10) ein Vollkörper
aus Keramik ist und dass der Korndurchmesser des

keramischen Werkstoffs der Druckform (1; 10) klei-
ner als 10 µm ist.

2. Druckform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Korndurchmesser des kerami-
schen Werkstoffs der Druckform (1; 10) kleiner als
5 µm ist.

3. Druckform nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daß die Vertiefungen (4;
14) der zu druckenden Darstellungen und der
Schrift (3; 13) durch einen Laserstrahl aus der
Oberfläche (2; 12) der Druckform (1; 10) herausge-
arbeitet worden sind.

4. Druckform nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß der Materialabtrag
der Vertiefungen (4; 14) etwa 15 bis 25 µm beträgt.

5. Druckform nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß ihre Oberfläche (2;
12) feingeschliffen ist.

6. Druckform nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß ihre Oberfläche (2;
12) poliert ist.

7. Druckform nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Oberfläche (2; 12) eine Rauhtiefe
Ra von kleiner als 0,5 µm aufweist.

8. Druckform nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß sie (1) plattenförmig
ist.

9. Druckform nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß sie (10) walzenförmig
ist.

Claims

1. Printing forme (1; 10) into which representations
and type (3; 13) that are to be printed are worked
as depressions (4; 14) by removing material, with
the depressions being filled with ink for printing and
the ink being capable of being transferred directly
or indirectly onto the area that is to be printed, char-
acterized in that the printing forme (1; 10) is a solid
body made of ceramic material, and in that the
grain diameter of the ceramic material of the printing
forme (1; 10) is smaller than 10 µm.

2. Printing forme according to claim 1, characterized
in that the grain diameter of the ceramic material
of the printing forme (1; 10) is smaller than 5 µm.

3. Printing forme according to one of claims 1 or 2,
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characterized in that the depressions (4; 14) of the
representations and the type (3; 13) to be printed
have been worked out of the surface (2; 12) of the
printing forme (1; 10) by means of a laser beam.

4. Printing forme according to one of claims 1 to 3,
characterized in that the material removal from the
depressions (4; 14) amounts to approximately 15 to
25 µm.

5. Printing forme according to one of claims 1 to 4,
characterized in that its surface (2; 12) is finely
ground.

6. Printing forme according to one of claims 1 to 4,
characterized in that its surface (2; 12) is polished.

7. Printing forme according to claim 6, characterized
in that the surface (2; 12) has a surface roughness
Ra of less than 0.5 µm.

8. Printing forme according to one of claims 1 to 7,
characterized in that it (1) is plate-shaped.

9. Printing forme according to one of claims 1 to 7,
characterized in that it (10) is cylindrical.

Revendications

1. Cliché (1, 10) dans lequel les représentations et les
écritures (3 ; 13) à imprimer sont réalisées sous for-
me de creux (4 ; 14) par enlèvement de matière, les
creux, pour l'impression, étant remplis d'encre et
l'encre étant transférée de manière direct ou indi-
recte sur la surface à imprimer, caractérisé en ce
que le cliché (1 ; 10) est un corps massif en céra-
mique et en ce que le diamètre de grain du maté-
riau céramique du cliché (1 ; 10) est inférieur à 10
µm.

2. Cliché selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le diamètre de grain du matériau céramique du
cliché (1 ; 10) est inférieur à 5 µm.

3. Cliché selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les creux (4 ; 14) des représentations et
des écritures (3 ; 13) à imprimer sont usinés dans
la surface (2 ; 12) du cliché (1 ; 10) à l'aide d'un
rayon laser.

4. Cliché selon une des revendications 1 à 3, carac-
térisé en ce que l'enlèvement de matière des creux
(4 ; 14) est d'environ 15 à 25 µm.

5. Cliché selon une des revendications 1 à 4, carac-
térisé en ce que sa surface (2 ; 12) est rectifiée.

6. Cliché selon une des revendications 1 à 4, carac-
térisé en ce que sa surface (2 ; 12) est polie.

7. Cliché selon la revendication 6, caractérisé en ce
que la surface (2 ; 12) présente une profondeur de
rugosité Ra inférieure à 0,5 µm.

8. Cliché selon une des revendications 1 à 7, carac-
térisé en ce qu'il (1) se présente sous la forme
d'une plaque.

9. Cliché selon une des revendications 1 à 7, carac-
térisé en ce qu'il (10) se présente sous la forme
d'un cylindre.
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