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69 Verfahren zur Herstellung von Flachdruckplattentrigern aus Aluminium.

@ Flachdruckplattentriger aus Aluminium werden

durch Aufrauhen der Aluminiumoberfliche in einer
bewegten wissrigen Elektrolytlosung hergestellt. Die ver-
wendete Elektrolytlésung enthilt mindestens ein wasser-
16stiches Salz in einer Konzentration von 200 g/f bis zur
Sittigungsgrenze der Losung an Salz. Thr pH-Wert betrégt
5 bis 8.

Das neue Verfahren verbraucht nur geringe Mengen
Elektrolytlosung, ausserdem ist es umweltschonend.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Flachdruckplattentridgern
aus Aluminium durch elektrochemisches Aufrauhen der Alu-
miniumoberflidche in einer bewegten wissrigen Elektrolytlo-
sung, dadurch gekennzeichnet, dass man als Elektrolytlosung
eine wissrige Losung mindestens eines wasserldslichen Salzes
einer Konzentration von 200 g/l bis zur Séttigungsgrenze der
Losung an Salz und eines pH-Wertes von 5 bis 8 verwendet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man ein wasserlosliches Salz, dessen Anion ein Halogen-
oder Nitration und dessen Kation ein Alkaliion ist, verwendet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man mit Gleichstrom arbeitet und das zu behandelnde
Aluminium als Kathode schaltet und als wasserlosliches Salz
ein Alkalisalz verwendet.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man mit Gleichstrom arbeitet und das zu behandelnde
Aluminium als Anode schaltet oder dass man mit Wechsel-
strom arbeitet und eine Chlor- oder Nitrationen enthaltende
Elektrolytlosung verwendet.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Flachdruckplattentrigern aus Aluminium durch elektrochemi-
sches Aufrauhen der Aluminiumoberfliche in einer bewegten
wissrigen Elektrolytlosung.

Die Verwendung von Aluminium als Tréiger von Flach-
druckplatten hat sich allgemein durchgesetzt und bewéhrt.

Es ist bekannt, die Oberfliche von Aluminiumtrdgern fiir
Flachdruckplatten vorzubehandeln, um die Haftung der bild-
tragenden Schicht und die Hydrophilie des Trégers zu verbes-
Sern.

Bekannt sind mechanische Bearbeitungen, z. B. mittels
Drahtbiirsten oder durch Nassbiirstung mit Schleifmitteln. In
letzter Zeit hat die elektrochemische Aufrauhung und die ggf.
anschliessende anodische Oxydation immer mehr Bedeutung ge-
wonnen. Bevorzugt wird die Aufrauhung kontinuierlich, d.h.
an Béndern, durchgefiihrt.

Ausreichende Eigenschaften werden mit mechanischer
Aufrauhung erreicht. Von den bekannten Verfahren liefert
die Drahtbiirstung eine noch silbrig glinzende richtungsorien-
tierte Oberfliche. Die Biirstung unter Zusatz von Kérnungs-
Schleifmitteln und Wasser ergibt eine matte, graue, nur in Aus-
nahmefillen richtungsorientierte Oberfldche. Die bei weitem
giinstigsten Ergebnisse werden durch elektrochemische Auf-
rauhung in Sdure erhalten. Die Gleichmissigkeit der Aufrau-
hung ist durch keine andere bisher bekannte Methode erreich-
bar.

In der Regel werden fiir die Aufrauhung siurehaltige Elek-
trolyte eingesetzt. Aus dieser Behandlung anfallende Spiilwis-
ser und verbrauchte Bider miissen mit erheblichem Aufwand
entgiftet werden. Umgang, Lagerhaltung und Anlagen sind
den aggressiven Medien entsprechend einzurichten, was zu er-
heblichen Kosten fiihrt.

Es ist ausserdem bekannt, fiir die Herstellung von Folien
fiir Elektrolytkondensatoren Aluminiumoberflichen mit neu-
tralen oder nur wenig korrosiven Losungen elektrochemisch
zu bearbeiten. Diese Folien erfordern entsprechend ihrem Ver-
wendungszweck ganz anders geartete Oberflichen als Flach-
druckplatten.

So beschreibt die britische Patenschrift 467 024 neben der
Verwendung von Siure auch die von Natriumchlorid in Wech-
selstromschaltung zur Herstellung einer Oberfldche, welche
durch Poren und Krater stark vergrossert ist.

In der franzésischen Patentschrift 1 248 959 wird unter
Verwendung von pulsierendem Gleichstrom in anodischer An-
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ordnung und wissrigen Losungen der Chloride, Bromide, Jo-
dide oder Nitrate des Natriums, Kaliums, Magnesiums oder
Ammoniums die Herstellung einer Kondensatorfolie beschrie-
ben.

Nach der deutschen Patentschrift 1 144 562 kann unter
Verwendung von pulsierendem Gleichstrom in anodischer
Schaltung in mit Salzsdure versetzten Losungen der Chloride,
Jodide, Bromide und Chlorate der Alkalimetalle eine geeig-
nete Kondensatorfolie aus Aluminium erhalten werden.

Das in der deutschen Auslegeschrift 1 262 721 beschrie-
bene Verfahren zur Herstellung von Kondensatorfolie setzt
Natriumchlorid zusammen mit Natriumbisulfat in anodischer
Schaltung bei niedrigem pH und hoher Temperatur ein, wobei
durch laufende Schwefelsédurezugabe der erforderliche pH-Be-
reich einreguliert wird.

In der deutschen Offenlegungsschrift 1 496 731 wird die
Verwendung von Halogenidionen und Strom zum Aufrauhen
einer Kondensatorfolie beschrieben.

Chloride im Gemisch mit Sulfaten unter anodischer An-
wendung von Gleichstrom beschreibt die deutsche Offenle-
gungsschrift 1496 725, in der gleichzeitig der giinstigste Ar-
beitsbereich als kanpp unterhalb des Siedepunktes der Elek-
trolyten liegend beschrieben wird.

Allen diesen Verfahren liegt die Aufgabe zugrund, eine
méglichst tiefporige, die Oberfliche maximal vergrossernde
Verinderung des Aluminiums zu erreichen.

Fiir die Verwendung als Flachdruckplattentréger ist eine
solche Oberfliche hingegen nur wenig geeignet. Zu tiefe Auf-
rauhungen, die hiufig noch unregelmissig verteilt sind, er-
schweren die Verarbeitung in allen Stadien.

Fiir Flachdruckplattentriger wird allgemein eine sehr
gleichmissige, nicht richtungsorientierte Aufrauhung mittlerer
Rauhtiefe angestrebt, welche vor allem ein gute Haftung der
spéter aufgebrachten lichtempfindlichen Schicht und eine gute
Wasserfiihrung beim Druckvorgang garantieren soll.

Es ist jedoch bei der Herstellung von Flachdrucktrégern er-
wiinscht, neben Oberfldchentypen, die vielseitig einsetzbar
sind, auch iiber solche zu verfiigen, die auf bestimmte Zwecke
ausgerichtet sind und sich voneinander in charakteristischer
Weise, z.B. durch Rauhtiefe, Porenzahl, Porengrosse, Streu-
ung der Porengrdsse und andere Parameter, unterscheiden.
Der Bedarf an derartigen unterschiedlichen Oberflichentypen
wird bestimmt durch die Natur der lichtempfindlichen Schicht,
die gewiinschte Auflagenhohe, die anzuwendende Drucktech-
nik usw. Bisher war es nur bekannt, dass man zur Erzeugung
der unterschiedlichen Oberflichentypen jeweils Elektrolyte
mit unterschiedlicher Zusammensetzung wihlen musste. Es
waren also stets zeitraubende Umstellungsarbeiten notwendig,
wenn man in einer Anlage nacheinander Aluminiumbénder
mit unterschiedlicher Oberflichenaufrauhung herstellen woll-
te.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens
der eingangs genannten Art, das die Nachteile bekannter Ver-
fahren nicht aufweist und das insbesondere unter moglichst ge-
ringer Umweltbelastung betrieben werden kann und es ermdg-
licht, unter Variierung von einfach zu &ndernden Verfahrens-
parametern Oberfldchen mit unterschiedlichem Rauhigkeits-
typ zu erzeugen.

Das erfindungsgemisse Verfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass man als Elektrolytlgsung eine wissrige Losung
mindestens eines wasserléslichen Salzes einer Konzentration
von 200 g/1 bis zur Séttigungsgrenze der Losung an Salz und
eines pH-Wertes von 5 bis 8 verwendet.

Die Elektrolytlosungen sind solche mit einem pH von 5 bis
8, vorzugsweise 6 bis 8.

Das Verfahren hat den Vorteil, dass sich die verwendeten
Elektrolyte nur in geringem Masse verbrauchen. Es hat den
weiteren Vorteil, dass dementsprechend auch nur in geringer



Menge verbrauchte Elektrolytlosungen anfallen, die umwelt-
unschédlich beseitigt werden miissen. Bei den angewendeten
pH-Werten fillt das bei der elektrochemischen Aufrauhung
abgetragene Aluminium in Form von Aluminiumhydroxid
oder -oxidhydrat an und kann so stédndig durch Filtrieren oder
Zentrifugieren aus dem Gemisch entfernt werden.

Vor der elektrochemischen Aufrauhung wird das Alumi-
nium im allgemeinen in iiblicher Weise mit einer wissrigalkali-
schen Losung gebeizt, um die Oberfliche vorzureinigen und zu
entfetten.

Die Verwendbarkeit der benutzten Elektrolytbdder ist
praktisch unbegrenzt. Eine Ergénzung der Bestandteile ist im
Gegensatz zu Sdureelektrolyten nur fiir die Ausschleppungsver-
luste erforderlich. In der Lagerhaltung und Handhabung der
verwendeten Chemikalien tritt somit eine bedeutende Verein-
fachung ein. Das pH veréndert sich wihrend des Betriebes
praktisch nicht.

Als Elektrolyte werden bevorzugt die Chloride und Nitrate
der Alkalimetalle verwendet, sie werden in Konzentrationen
von 200 g/1 bis zur Sittigungsgrenze eingesetzt.

Gemiiss einer Ausfiihrungsform des Verahrens wird nach
Entfettung mit einer alkalischen Beize das Aluminium in ka-
thodischer Schaltung mit Gleichstrom zwischen 2000 und
9000 C/dm? (70-150 A/dm?; 30-60 Sekunden) behandelt. Es
entsteht eine silbrig mattglidnzende Oberfléche, welche einer
nicht richtungsorientierten drahtgebiirsteten Oberfliche sehr
#hnlich ist (Typ A). Die Rauhtiefen (Rt) des so erhaltenen
Materials liegen zwischen etwa 9 und 12 ym. Der gute Kon-
trast zwischen Triger und aufgebrachter lichtempfindlicher
Schicht gestattet eine wirksame visuelle Kontrolle wihrend der
Verarbeitung der daraus hergestellten Druckplatten.

Einen Ubergang zwischen Oberfldchen des Typs A und des
weiter unten beschriebenen Typs B erhilt man bei intermittie-
rend kathodischer und anodischer Behandlung. Die so erhal-
tenen Oberflichen sind mattgrau und dhneln mehr dem Typ B.
Fast die gleiche Wirkung wird erzielt, wenn eine Oberfliche
des Typs B nach dem Aufrauhen noch einer alkalischen Beize
unterworfen wird.

Bei sonst gleicher Arbeitsweise wie bei Typ A beschrieben
wird mit Gleichstrom in anodischer Schaltung eine mattgraue,
gleichmiissig erscheinende Oberfliche erhalten, welche den
bekannten, mit sauren Elektrolyten elektrochemisch bearbei-
teten Oberflidchen dhnlich ist (Typ B). Die Rauhtiefen dieses
Oberflichentyps konnen sich je nach Wahl von Elektrolyt,
Stromdichte u.dgl. zwischen etwa 7 und 20 xm bewegen.

Die Verwendung von Wechselstrom bringt eine narbigere,
visuell nicht so gleichmissige Oberfléche hervor, welche den-
noch zur Herstellung einer Offsetdruckplatte gut geeignet ist
(Typ C). Die Rauhtiefen liegen hier zwischen etwa 15 und
20 um. (Alle Rauhtiefemessungen erfolgten mit einem «Per-
thometer S 10 D».)

Bei der Erzeugung einer Oberfliche des Typs A ist das Kat-
jon der wesentliche und wirksame Bestandteil des Elektroly-
ten. Hierbei werden die Alkalikationen bei weitem bevorzugt.

Im Prinzip lassen sich zur Erzeugung einer Oberfliche des
Typs A (kathodische Behandlung, Gleichstrom) alle Salze der
Alkalimetalle anwenden, da nach Entladung der Metallionen
an der Kathode sofort eine Umsetzung zum Hydroxid mit ent-
sprechendem Angriff auf das Aluminium stattfindet. Das
Ammoniumion ist fiir diese Anwendung nicht geeignet.

Erdalkalisalze und Aluminiumsalze sind wegen der Ab-
scheidung schwer 18slicher Oxid- bzw. Hydroxidschichten fiir
diese Einsatzart nicht geeignet. Genau so verhilt es sich mit
den Salzen von Schwermetallen, z.B. den Nitraten und Chlori-
den des Zinks, Eisens, Nickels, Chroms und Kupfers, welche
in dieser Schaltungsart Metallabscheidungen liefern, die nur
eine geringe Haftung aufweisen.

Bei der Herstellung von Oberflédchen der Typen B und C
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ist das Anion der wesentliche Bestandteil des Elektrolyten.
Hierzu eignen sich besonders gut Chloride und Nitrate. Aber
auch Bromide, Chlorate und Nitrite bewirken noch eine gute
Aufrauhung.

Phosphate hinterlassen auf der aufgerauhten Oberfliche
einen Belag und sind daher weniger gut geeignet. Sulfate und
Bisulfate fiihren zu anodischen Sperrschichten ohne Aufrau-
hung. Sulfit und Bisulfit verhalten sich ebenso. Der Zusatz die-
ser Jonenarten zu stark aufrauhenden anderen Ionen (z.B. CI7)
kann jedoch vorteilhaft sein, um Leitfdhigkeit und Reaktivitét
zu beeinflussen.

Das zugehérige Kation kann dabei von Alkalien, Erdalka-
lien, Aluminium, Ammonium oder auch von Schwermetallen
stammen.

Ammoniumsalze sind insbesondere geeignet, die Konzen-
tration des gewiinschten Anions zu erhdhen, wenn die Satti-
gungsgrenze, z.B. des entsprechenden Alkalisalzes, erreicht ist.

Als brauchbarer Anionentréger hat sich der Harnstoff, z.B.
als Chlorid und Nitrat, erwiesen. Seine aus normalen Korro-
sionsversuchen bekannte Inhibitorwirkung kommt bei der
elektrochemischen Behandlung von Aluminium nicht so stark
zur Wirkung, dass die Aufrauhung verhindert wird. Die stark
sauer reagierenden Lsungen der Harnstoffsalze (pH 0,4-0,5)
ergeben ein der bekannten Sdureaufrauhung dhnliches Bild.
Werden diese Losungen aber zuvor auf pH-Werte von 5 bis 8
gebracht, so lassen sie sich mit Erfolg im Rahmen des Verfah-
rens verwenden.

Salze von organischen Carbonsduren, z.B. von Essigséure,
Oxalsiiure, Citronensiure, sind wegen geringer Leitfahigkeit
und bzw. oder Bildung schwerlgslicher Aluminiumsalze bei
dieser Schaltung nicht verwendbar. Auch die entsprechenden
Alkalimetallsalze ergeben in keiner Schaltungsart irgendwel-
che Vorteile.

Das Verfahren kann sowohl mit Einzelblechen in einem
einfachen Tank mit entsprechenden Umwiélz- und Stromver-
sorgungseinrichtungen als auch an Béndern in entsprechend
gestalteten Durchlaufanlagen durchgefiihrt werden. Bei diesen
Anlagen kann sowohl mit Kontaktwalzen als auch nach dem
Mittelleiter-Verfahren zur Stromiibertragung gearbeitet wer-
den.

Geeignete Vorrichtungen zur Ausfiihrung des Verfahrens
werden z.B. in den deutschen Offenlegungsschriften 2 234 424
und 2 228 424 beschrieben.

Selbstverstindlich sind diese Einrichtungen mit Vorkeh-
rungen zur Temperatureinstellung und Kontrolle zu versehen.
Der Arbeitsbereich des Verfahrens erstreckt sich normaler-
weise von Raumtemperatur (20 °C) bis zum Siedepunkt der
eingesetzten Losungen. Die Anwendung tieferer Temperatu-
ren bis in die Nihe des Festpunkts der Losungen ist mdglich,
wegen der hohen Kiihlkosten jedoch nicht empfehlenswert.

Bei kathodischer Schaltung erweist sich eine hohere Reak-
tionstemperatur innerhalb dieses Bereichs, also zwischen etwa
40 und 80 °C, vorzugsweise zwischen 50 und 60 °C, meist als
vorteilhaft.

Bei anodischer und Wechselstromschaltung werden im
allgemeinen Temperaturen zwischen 20 und 35 °C bevorzugt.

Zum Wirme- und Stoffaustausch an der Aluminiumober-
fliche wird der Elektrolyt geriihrt oder umgepumpt. Die Stro-
mungsgeschwindigkeiten werden dabei zweckméssig zwischen
etwa 0,1 und 5 m/sec, am vorteilhaftesten zwischen 0,8 und
1,5 m/sec, gehalten. Diese Werte gelten fiir die Ausfiihrung
des Verfahrens im technischen Massstab, insbesondere im kon-
tinuierlichen Betrieb mit durchlaufenden Aluminiumbéndern.
Die beschriebenen Versuche wurden teils im Laboratoriums-
massstab durchgefiihrt und weichen daher teils von den opti-
malen Werten ab. :

Werden die angegebenen Stromdichten wesentlich unter-
schritten und wird die dquivalente Strommenge durch Verlidnge-
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rung der Einwirkungszeit erreicht, so werden meistens schlech-
tere Ergebnisse erhalten.

Ebenso ist eine Steigerung der Stromdichte unter Abkiir-
zung der Einwirkungszeit nicht immer zweckmassig. Meist er-
halt man dabei einen sehr starken Metallabtrag mit glatten,
fast wie elektropolierten Oberfléchen.

Der Elektrodenabstand beeinflusst den Spannungsbedarf
stark. Er sollte aus diesem Grund moglichst gering sein. Um
den erforderlichen Stfoffaustausch zu gewéhrleisten, sind Ab-
stinde von etwa 0,5-5 cm, vorzugsweise 0,6—1,5 cm, zweck-
miissig. Grdssere Abstdnde sind moglich, erfordern jedoch hé-
here Spannungen. In den Beispielen sind eine Reihe von Ver-
suchen mit Versuchsanlagen durchgefiihrt worden, in denen
der Elektrodenabstand nicht die optimalen Werte hat.

Die aufgerauhten Oberflachen kénnen entweder direkt
oder nach einer Anodisierung mit einer lichtempfindlichen
Schicht versehen werden.

Mit nicht anodisierten Oberflédchen des Typs A konnen bei
Verwendung von Kopierschichten auf Basis von Diazoverbin-
dungen 10 000-30 000 des Typs B und C etwa 50 000 Drucke
in guter Qualitét hergestellt werden. Nachtréglich anodisierte
Platten erméglichen ein Mehrfaches der angegebenen Druck-
leistung, wobei diese Steigerung beim Typ B und C grésser als
beim Typ A ist.

Die Anodisierung kann in bekannter Weise wie die Auf-
rauhung an Einzelstiicken oder am laufenden Band erfolgen.
Entsprechende Vorrichtungen beschreiben z.B. die DOS
2420 704 und DOS 1 906 538.

In den folgenden Beispielen wird die Aufrauhung von
Aluminium in einigen Elektrolyten beschrieben. Bei allen Ver-
suchen wurde walzglattes Aluminiumband mit 99,5 % Al-Ge-
halt verwendet. Es wurde vor der elektrochemischen Aufrau-
hung 30 Sekunden lang einer alkalischen Beize in einer wéssri-
gen Losung von 20 g/l NaOH bei 50-60 °C unterworfen. Da-
bei wurden etwa 3 g Aluminium je m? abgetragen.

Alle Prozentzahlen sind, wenn nichts anderes angegeben
ist, Gewichtsprozente. )

Beispiel 1
Elektrolyt: 220 g/l Natriumchlorid und
150 g/l Ammoniumchlorid in enthdrtetem Wasser

Schaltung Strom-  Temp. Zeit Aussehen

dichte (°C)  (Sekun-

(A/dm?) den)
Anodisch 70 25 30 dunkelgrau/matt
Kathodisch 100 50 60 silbergldnzend,

matt

Wechselstrom 70 25 60 dunkelgrau, matt
(50 Hz)

Elektrodenabstand 1-2 cm,

Elektrolytgeschwindigkeit 0,8~1 m/sec,

pH der Losung 6,5~7,5

In gleicher Weise kann eine Losung von 200 g Natriumni-
trat und 100 g Ammoniumnitrat je Liter verwendet werden.
Die anodisch und die mit Wechselstrom erhaltenen matten
Oberfléchen sind jedoch hier etwas heller grau.

Beispiel 2

Elektrolyt: 250 g/l Kaliumchlorid in enthirtetem Wasser
Schaltung Strom-  Temp. Zeit Aussehen

dichte (°C)  (Sekun-

(A/dm?) den)
Anodisch 100 25 30 mattgrau
Kathodisch 100 50 60 matt-glédnzend
Wechselstrom 100 25 30 matt, dunkelgrau

(50 Hz)
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Elektrodenabstand 5 cm,
Elektrolytgeschwindigkeit 0,3-0,4 m/sec,
pH der Losung 6-8.

Beispiel 3

Elektrolyt: 250 g/l Magnesiumchlorid in enthértetem Wasser
Schaltung Strom-  Temp. Zeit Aussehen

dichte (°C)  (Sekun-

(A/7dm?) den)
Anodisch 100 25 30 dunkelgrau, matt
Kathodisch 100 25 30 kein Angriff,

Oxidablagerung

Wechselstrom 100 25 30 dunkelgrau, matt
(50 Hz)

Elektrodenabstand 5 cm,
Elektrolytgeschwindigkeit 0,3 m/sec,
pH der Losung 6-8.

Calciumchlorid und Bariumchlorid verhalten sich dhnlich.
Die Nitrate der genannten Metalle haben die gleiche Wirkung.
Die Aufrauhungen mit anodischer und Wechselstromschaltung
sind jedoch heller grau als bei der Verwendung von Magne-
siumsalz.

Beispiel 4

Elektrolyt: 250 g/l Natriumchlorid in enthédrtetem Wasser
Schaltung Strom- Temp. Zeit Aussehen

dichte (°C)  (Sekun-

(A/dm?) den)
Anodisch 70-100 25 30 dunkelgrau, matt
Kathodisch 150 20 60 metallisch glén-

zend, matt

Wechselstrom  70-100 25 60 dunkelgrau, matt
(50 Hz)

Elektrodenabstand 1 cm,
Elektrolytgeschwindigkeit 0,8 m/sec,
pH der Losung 6-8.

Beispiel 5

Elektrolyt: 250 g/ Natriumnitrat in enthértetem Wasser
Schaltung Strom- Temp. Zeit Aussehen

dichte (°C)  (Sekun-

(A/dm?) den)
Anodisch 100 25 30 matt, grau
Kathodisch 150 50 30 metallisch glén-

zend, matt

Wechselstrom 100 25 60 matt, grau
(50 Hz)

Elektrodenabstand 5 cm,
Elektrolytgeschwindigkeit 0,3 m/sec,
pH der Losung 6-8.

Bei anodischer und Wechselstromschaltung bildet sich ein
schwacher oxidischer Belag, dieser wird bei einer anschliessen-
den Anodisierung abgelost und stort daher nicht.



Beispiel 6
Elektrolyt: 100 g/l Natriumchlorid und
300 g/l Natriumnitrat in enthértetem Wasser

Schaltung Strom-  Zeit Temp. Aussehen

dichte (Sekun- (°C)

(A/dm?) den)
Anodisch 100 30 30 hellgrau, matt
Kathodisch 150 30 60 silbrig glénzend,

matt

Wechselstrom 100 30 30 hellgrau matt
(50 Hz)

Elektrodenabstand 5 cm,
Elektrolytgeschwindigkeit 0,3 m/sec,
pH der Losung 6-8.

Mit dem hier verwendten Mischelektrolyten wurden im
Gegensatz zu Beispiel 5 bei allen Schaltungsarten belagfreie
Oberflichen erhalten.

Beispiel 7
Elektrolyt: 220 g/1 Natriumchlorid und
50 g/l Natriumsulfat in enthértetem Wasser

Schaltung Strom-  Zeit Temp. Aussehen

dichte (Sekun- (°C)

(A/dm?) den)
Anodisch 80 30 25 grau, matt
Kathodisch 150 60 50 silbrig gldnzend,

matt

Wechselstrom 100 30 25 grau, matt
(50 Hz)

Elektrodenabstand 1 cm,
Elektrolytgeschwindigkeit 0,8 m/sec,
pH der Losung 6-8.

Das wihrend des Betriebs ausgefallene Aluminiumhydro-
xyd wurde kontinuierlich durch Druckfiltration aus dem Elek-
trolyten entfernt.

Beispiel 8

Die nach den-Beispielen 1-7 aufgerauhten Aluminiumfo-
lien werden in Schwefelséiure (130 g/1) anodisiert. Die Ka-
thode ist eine Bleiplatte. Stromdichte 2,5 A/dm?, Temperatur
25 °C, Einwirkzeit 3 Minuten. Badumwilzung durch Pressluit.
Nach griindlichem Spiilen mit Wasser und Trocknung kann die
Platte beschichtet werden.

Beispiel 9

Die Beschichtung von aufgerauhten und ggf. noch anodi-
sierten Aluminiumplatten erfolgt mit einer Losung von 2%
Naphthochinon-(1,2)-diazid-(2)-5-sulfonséureester des
2,3,4-Trihydroxy-benzophenons, 5% Novolak und 0,1% Poly-
vinylacetat in Athylenglykolmonoéthyl4ther.

Bei dem Novolak handelt es sich um ein neutrales Phenol-
harz vom Novolaktyp mit einem Schmelzintervall von etwa
108 bis 118 °C. Bei dem Polyvinylacetat handelt es sich um ein
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Harz, dessen Erweichungsbereich zwischen 140 und 160 °C
liegt und das als 20 %ige Losung in Athylacetat bei 20 °C eine
Viscositit von 110-150 cP aufweist.

Die aufgetragene Losung wird mit heisser Luft getrocknet.
Das so erhaltene Material kann ohne Nachteil mehrere Mo-
nate im Dunklen gelagert werden. Zum Gebrauch wird nach
Belichtung unter einem geeigneten Diapositiv mit einer
3 %igen wissrigen Trinatriumphosphatldsung entwickelt. Da-
bei werden die belichteten Schichtteile gelst. Nach Abspiilen
mit Wasser und Uberwischen mit 1 %iger wéssriger Phos-
phorséure wird mit fetter Farbe eingefdrbt. Mit einer nach
Beispiel 7 vorbehandelten Offsetdruckform kénnen nach der
vorstehend beschriebenen Sensibilisierung etwa 50 000
Drucke in guter Qualitit hergestellt werden.

Eine nach Beispiel 7 hergestellte und anschliessen nach
Beispiel 8 anodisch oxydierte Druckform leistete, nach Bei-
spiel 9 weiterverarbeitet, etwa 150 000 Drucke in guter Quali-
tét.

Die Beschichtung und Verarbeitung kann auch in der in
der DOS 1 447 011 beschriebenen Weise erfolgen.

Beispiel 10

Ein nach Beispiel 7 in anodischer Schaltung mit Gleich-
strom aufgerauhtes Triigermaterial wird wie in Beispiel 8 mit
einer anodischen Oxidschicht (ca. 3 g/m®) versehen. Dieses
Material wird bei 80 °C 30 Sekunden mit einer wissrigen Lo-
sung durch Tauchen behandelt, welche 1,5 % Polyvinylphos-
phonsiure und 0,2% Vinylphosphonséure enthilt. Nach Ab-
spiilen mit Wasser und Trocknen wird mit der folgenden L6-
sung beschichtet:

0,8 Gew.-Teile eines Kondensats aus Paraformaldehyd und
Diphenylamin-4-diazoniumchlorid, 0.5 Gew.-Teile Polyvinyla-
cetat in 100 Gew.-Teilen Athylenglykolmonomethylither.

Nach Trocknen mit heisser Luft wird zur Herstellung der
Druckform unter einem photographischen Negativ belichtet’
und mit einer wissrigen Losung von 4% Gummi arabicum und
2% Magnesiumnitrat entwickelt. Die nicht vom Licht geharte-
ten Stellen der Schicht werden vom Entwickler entfernt. Nach
Uberwischen der Platte mit fetter Farbe konnen von dieser
Druckform hohe Auflagen in sehr guter Qualitét gedruckt
werden.

Beispiel 11
Elektrolyt: 250 g/l Ammoniumchlorid in teilenthértetem

Wasser
Schaltung Strom-  Temp. Zeit Aussehen
dichte (°C)  (Sekun-
(A/dm?) den)
Anodisch 70 25 30 dunkelgrau, matt
Kathodisch 70 50 30 kein Angriff
Wechselstrom 70 25 30 dunkelgrau, matt

Elektrodenabstand 5 cm,
Elektrolytgeschwindigkeit 0,3 m/sec,
pH der Losung 4,5-5.

Mit Ammoniumnitrat werden dhnliche Ergebnisse erhal-
ten. Die Oberfléichen sind jedoch heller grau.
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