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@ Verfahren zur Herstellung vort Drucktiichern fiir den Offsetdruck.

Das Verfahren zur Herstellung von fir den Offsetdruck
geeigneten Drucktichern, die durch Auftragen einer Schicht
aus einem porésen, elastischen Material auf eine aus Faser-
material bestehende Tragerschicht erhalten werden, beruht
auf der Erkenntnis, da bei Aufbringen einer Schicht eines
treibmittethaltigen Polyvinylchloridplastisols, das in der

~ Wiérme expandiert und ausgeliert wird, auf die Tragerschicht,
ein Drucktuch entsteht, das insbesondere bei den ersten
Abzigen unscharfe Druckbilder ergibt, Dieser Nachteil wird
durch einen diinnen Aufstrich behoben, der auf die freie Ober-
flache der pordsen Schicht aufgebracht, die nachteilige Wir-
kung des in der porésen Schicht enthaltenen Weichmachers
auf die Wiedergabe des Druckbildes verhindert.
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Verfahren zur Herstellung von Drucktiichern fiir
den Offsetdruck

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Drucktiichern fiir den Offsetdruck durch Auftragen
einer Schicht aus einem porosen, elastischen Material
auf eine aus Fasermaterial bestehende Tragerschicht.

In der Offsetdrucktechnik sind bisher Gummitiicher als
Obertrdger des Druckbildes auf einen Drucktrdger, meist
ein Papierbogen, eingesetzt worden. Bei dieser Art der
Durchfiihrung des sogenannten Umdruckprozesses konnen
die Gummitiicher fiir die Reproduktion weiterer Druck-
bilder eingesetzt werden, nachdem sie vorher mit Wasch-
benzin farbfrei gewaschen worden sind. Diese Regenerie-
rung der Gummitiicher ist jedoch technisch und zeitlich
aufwendig und erfordert, ob der Feuergefdhrlichkeit des
Waschbenzins, besondere VorsichtsmaBnahmen,

Diese erhebliichen Nachteile, die sich aus der Verwendung
von Gummitichern ergeben, sind in neuerer Zeit durch

die Verwendung von falienartigen Obertrdgern weitgehend
vermieden worden, mit denen jeweils nur ein Druckbild
Ubertragen werden kann. Danach werden diese Obertrager
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beseitigt.

In der DE-0S 22 19 752 wird dazu gelehrt, daB der 0Ober-
trdger aus Papier als Trdgermaterial besteht, auf das
ein Aufstrich aufgebracht ist, der in seiner Zusammen-
setzung den frither verwendeten Gummitiichern entspricht,
Bevorzugt ist hierfiir ein mit RuB gefiililter Gummi ein-
gesetzt worden, weil der RuP die oleo- und hydrophile
Benetzungsmoglichkeit des Gummis in einem erwilinschten
Umfang verbessert. Eine einwandfreie Druckqualitdt konn-
te mit folienartigen Obertrdgern nur bei Verwendung
eines Papiers mit besten Oberfldcheneigenschaften erzielt
werden.

Diese Nachteile sollen nach dem in der DE-0S 23 15 596
beschriebenen Verfahren dadurch vermieden werden, daB
als Obertrdger ein Schichtprodukt eingesetzt wird, das
aus einem dimensionsstabilen Trdgermaterial und einer
darauf aufgetragenen Schicht aus ungefiilitem Latex be-
steht, dessen optimales Farbiibertragungsverhalten iber
den Vernetzungsgrad eingestellt wird. Die Benetzungs-
fdhigkeit dieses Obertrdgers wird durch Einbau von Car-
boxylgruppen und durch Zugabe oleophiler Stoffe gestei-
gert. In dem meisten Fdllen ist es bei der Erzeugung
solcher Obertrdger notwendig, auf dem Trdgermaterial
zundchst eine Zwischenschicht anzubringen, bevor die
Latexschicht aufgetragen wird. Diese Zwischenschicht ,
soll die Verbindung zwischen dem Trédgermaterial und

‘der Latexschicht im Sinn einer besseren Haftung ver-

bessern.

Aus der DE-AS 11 72 695 ist weiter bekannt, die Ober-
flacheneigenschaften von Gummitiichern, die als
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Obertrdger im Offsetdruck eingesetzt werden sollen,
einen Aufstrich aufzubringen, der aus Polyester, einem
Isocyanar oder Polyisocyanat, Nitrocellulose und einem
organischen Losungsmittel fiir diese Stoffe besteht, wo-
rauf das Tuch bei erhthter Temperatur getrocknet wird.

AuBerdem ist aus der DE-AS 21 17 892 eine Druckdecke
mit einer Druckoberflache bekannt, die eine komprimier-
bare Schicht aus einem zellformigen elastischen Poly-
meren aufweist, dessen Zellen durch hohle Mikrokugeln
gebildet werden.

Diese vorbekannten Obertrdger lassen insbesondere bei
einer groBeren Anzahl von Reproduktionen eine Minderung
der Qualitdat des Druckes erkennen, die unerwiinscht ist.
Hieraus ergab sich die Aufgabe, eine technisch einfache
Moglichkeit zur Herstellung von Drucktiichern zu finden,
die auch bei einer groBeren Anzahl von Reproduktionen
eine einwandfreie Wiedergabe des Druckbildes vom ersten
is zum letzten Abzug selbst auf Papieren von geringerer
Qualitat gewdahrleisten.

Es wurde ein Verfahren zur Herstellung von Drucktiichern
fiir den Offsetdruck durch Auftragen einer Schicht aus
einem porosen, elastischen Material auf eine aus Faser-
material bestehende Tragerschicht gefunden. Danach wird
auf die aus Fasermaterial bestehende Trdgerschicht ein
Treibmittel enthaltendes Plastisol auf der Basis von
Polyvinylchlorid in gleichmdBiger Schichtdicke aufge-
bracht, bei erhthter Temperatur expandiert und zu einer
porosen Schicht ausgeliert, worauf auf die freie Ober-
fldche der porosen Schicht ein diinner Aufstrich aufge-
bracht wird, der die nachteilige Wirkung des in der
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pordsen Schicht enthaltenen Weichmachers an der freien
Oberfldche der porosen Schicht auf die Wiedergabe des
Druckbildes verhindert.

Zur Durchfithrung des Verfahrens der Erfindung wird als
Tragerschicht ein aus Fasermaterial bestehendes Produkt,
wie beispielsweise ein reiBfestes Papier mit einem Fld-
chengewicht von 140 g/m? und einer ReiBldnge von wenig-
stens 3000 bis 4000 m, verwendet. Besonders bewdhrt hat
sich ein holzschliffhaltiges Trdgerpapier mit den ange-
gebenen charakteristischen Werten, das vorteilhaft ein-
seitig gegldttet und auf der Siebseite moglichst volu-
minds ist. Aber auch Faservliiese sind fiir diesen Zweck
geeignet.

Auf diese Tradgerschicht wird ein treibmittelhaltiges
Plastisol auf der Basis von Polyvinylchlorid in an
sich bekannter Weise, beispielsweise mittels eines
Reverse Roll Coaters, eines Rotationssiebes, eines
Streichmessers oder einer anderen Beschichtungsein-
richtung, aufgebracht. Bewdhrt hat sich ein Plastisol
aus

60 Gew.-Teilen verpastbarem Polyvinylchlorid

40 Gew.-Teilen Phthalsduredioctylester

10 Gew.-Teile eines Pigmentes

10 Gew.-Teile eines Fiillstoffes

0,5 bis 2 Gew.-Teilen Azodicarbonamid als
Treibmittel

0,5 bis 2 Gew.-Teilen Katalysator, wie bei~
spielsweise Cadmium- oder
Zinkstearat.
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Dieses Plastisol wird nach Entliiftung vorteilhaft in
einer Menge von 130 bis 200 g/m? auf die Tragerschicht
kontinuierlich aufgetragen. AnschlieBend wird das so
erhaltene Beschichtungsprodukt unter gleichzeitiger Ex-
pandierung Bedingungen unterworfen, unter denen das
Plastisol ausgeliert. Vorteilhaft wird das Beschichtungs-
produkt hierzu durch selektive Warmestrahlung oder in
einem Gelierkanal auf eine Temperatur gebracht, bei der
die Plastisolschicht in einer technisch vertretbaren
Zeit ausgeliert, ohne daB dabei das Trdgermaterial ange-
griffen wird. In einem Gelierkanal von 8 bis 20 m Lange
wird das Expandieren und Ausgelieren der Plastisol-
schicht erreicht, wenn das Schichtmaterial mit einer
Geschwindigkeit von 20 bis 30 m/min durch den Gelier-

" kanal gefordert wird, in dem eine Temperatur von 180

bis 200°C aufrechterhalten wird.

Nach dem Abkiihlen wird ein Schichtprodukt erhalten,
dessen geschdumte Schicht mit einer Dichte von 0,4 bis
0,8 aus moglichst feinporigem Schaum besteht, der eine
geschlossene Oberfldche aufweist. Dieses Produkt, das

an sich schon als Drucktuch geeignet ist, bringt jedoch
insbesondere bei den ersten Abziigen unscharfe Druck-
bilder. Die Ursache ist ein Weichmacher-Schleier, der
bei den in dem Gelierkanal einzuhaltenden Temperaturen
als Kondensat auf der freien Oberflache der geschdum-
ten Schicht entsteht. Dieser Nachteil wird dadurch be-
seitigt, daB auf die freie Oberfldche der pordsen Schicht
ein dinner Aufstrich aufgebracht wird, der die nachtei-
1ige Wirkung dieses Weichmacher-Schleiers auf die Druck-
qualitdt, insbesondere der ersten Abziige aufhebt und
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eine einwandfreie Wiedergabe des Druckbildes gewdhr-
leistet,. Bewdhrt hat sich hierfiir ein Aufstrich aus

5 bis 10 Gew.-Teilen Polymethylmethacrylat mit einer
Dichte von 1,12 bis 1,17, 10 bis 5 Gew.-Teilen Poly-
vinylchlorid mit einem k-Wert von 40 bis 50, etwa

80 Gew.-Teilen eines Losungsmittelgemisches, das Ester,
Keton und aromatische Kohlenwasserstoffe, wie beispiels-
weise Athylacetat, Methyldthylketon, Toluol und etwa

1 Gew.~-Teil eines handelsiiblichen Mattierungsmittels, -
nthdlt. Dieses Aufstrichmittel kann durch Zugabe wei-
terer Losungsmittelmengen auf eine fiir die Anwendung
ginstige Viskositdt verdiinnt werden. Die anzuwendende
Menge des Aufstrichmittels soll so bemessen werden,

daB sie einem Feststoffauftrag von 4 bis 8 g/m? ent-
spricht, Die verwendeten Losungsmittel sollen in Bezug
auf die pordse Schicht iniert sein. Der Aufstrich kann
vorteilhaft mit einer Tiefdruckmaschine bei eingeleg-
tem vollflédchigem Tiefdruckzylinder aufgebracht werden.
Hiermit lassen sich Lackierungsgeschwindigkeiten von

80 bis 120 m/min erreichen. Anschliefend wird das lak-
kierte Produkt bei einer Temperatur von etwa 80°C getrock-

net.

Der abschlieBende Aufstrich auf die freie Oberflache
der pordsen Schicht verhindert nicht nur den schadi-
genden EinfluB des auf dieser Oberflache kondensier-
ten Weichmachers, sondern bildet eine porenfreie und
ebene Druckfldche. Die mit einem erfindungsgemdB her-
gestellten Drucktuch erzeugten Abdrucke sind vom ersten
bis zum zehntausendsten und weit dariiber von bester
Qualitdt und Schdrfe.
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Patentanspriiche:

Verfahren zur Herstellung von Drucktiichern fiir den
Offsetdruck durch Auftragen einer Schicht aus einem
porosen, elastischen Material auf eine aus Faser-
material bestehende Tragerschicht, dadurch gekenn-

zeichnet, daB auf die aus Fasermaterial bestehende

Tragerschicht ein Treibmittel enthaltendes Plastisol
auf der Basis von Polyvinylchlorid in gleichmdBiger
Schichtdicke aufgebracht, bei erhdhter Temperatur
expandiert und zu einer pordsen Schicht ausgeliert
wird, worauf auf die freie Oberfldche der porosen
Schicht ein diinner Aufstrich aufgebracht wird, der
die nachteilige Wirkung des in der pordsen Schicht
enthaltenen Weichmachers an der freien Oberfliche
der porosen Schicht auf die Wiedergabe des Druck-
bildes verhindert. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Plastisol in einer Menge von 130 bis 200 g/m?
auf die Trdgerschicht aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das aus Trdgerschicht und Plastisol

bestehende Schichtprodukt mit einer Laufgeschwindig-
keit von 20 bis 30 m/min durch einen Gelierkanal ge-
fihrt wird, in dem das Schichtprodukt fiir die Dauer
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von 10 bis 60 sec auf einer Temperatur von 180 bis
200°C gehalten wird.

Verfahren nach Ansprichen 1 bis 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB als Aufstrich aus

5 bis 10 Gew.-Teilen Polymethylmethacrylat mit
einer Dichte von 1,12 bis 1,17,

10 bis 5 Gew.-Teile Polyvinylchlorid mit einem
k-Wert von 40 bis 50,

etwa 80 Gew.-Teile eines LOosungsmittelgemisches,
das Ester Ketone und aromatische Koh-
lenwasserstoffe im Gewichtsverhd@ltnis
. 1T ¢ 1% : 1 und
etwa 1 Gew.-Teil Mattierungsmittel enthdlt,

eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der Aufstrich in einer Menge aufge-

bracht wird, die einem Feststoffauftrag von 4 bis
8 g/m? entspricht.
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