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Das Hauptpatent betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung gerasterter Klischees mit einem photoelek-
trisch gesteuerten Gravierwerkzeug unter Ver-
wendung der Verfahren der Bildtelegraphie, dadurch

reichnet, daB die druckenden Flichen fur
'iledergabe von kleinen Schwirzungen im
al stehenbleibenden einzelnen Rasterelemente
zusitzliches VergroBern der Eindringtiefe des
rwerkzeuges in tiefer liegenden Ebenen erzeugt
i als die der Wiedergabe grofler Schwirzungen
den zusammenhingenden Druckfiichen, wobei
‘ergroferung  der Eindringtiefe durch eine
+ oder nichtlineare Verstirkung des photoelek-
qn Steucrstroms erzielt wird, die grofier ist als
r Erzeugung aller druckenden Rasterelemente in
wnet gemeinsamen Ebene.

Dieses Verfahren dient in erster Linie dazu, auf
clektromechanischem Wege hergestellte Druckformen
aus Kunststoffolien fiir die Rilckenzurichtung und das
Matern geeignet zu machen, da bei den autotypischen
Druckverfahren, also beim Buch- und Zeitungsdruck,
auf diese beiden Forderungen aus reproduktions-
technischen Griinden nicht verzichtet werden kann.

Da eine zum Druck ausreichende Graviertiefe an-
gewendet werden mufl, um spitze Rasterelemente
(Schwarz- und Weillpunkte) zu erzielen, wurden bis-
her wegen ihrer Biegsamkeit und Weichheit bzw.
wegen ihrer leichten Zersetzbarkeit fiir brennende
Gravierstichel  vorzugsweise Kunststoffolien als
Druckformmaterial verwendet, die trotz ihrer Weich-
heit hohe Druckauflagen gestatten.

Kunststoffolien lassen sich indessen nur kalt oder
halbwarm matern. Fiir das Heifmatern sind sie un-
geeignet. In denjenigen Fillen, in denen grundsitzlich
nur heifl gematert werden kann, mufl daher Metall,
vorzugsweise Zink, als Druckformmaterial verwendet
werden.

In der letzten Zeit ist es gelungen, mit den elek-
tronischen Klischiermaschinen metallische Druck-
formplatten zu gravieren. Hierfiir kénnen allerdings
nur die Maschinen mit ebenen Tischen zum Auf-
spannen der Druckformplatte und der Bildvorlage an-
statt der Trommelgerite Verwendung finden.

Wegen der groferen Hirte eines Metalls, vorzugs-
weise Zinks, gegenitber den Kunststoffolien, mussen
aber die Gravierstichel etwas stumpfwinkliger als die
fiir die Kunststoffoliengravur sein; infolgedessen ist
die Graviertiefe eines Metallklischees etwas geringer
als die eines Kunststoffklischees. Aulerdem haben die
mit einem spanabhebenden Gravierstichel gravierten
Rasterelemente immer schrige Flanken, so daB eine
gravierte Metalldruckform nicht ohne weiteres zum
Druck und zum HeiBmatern geeignet ist. Gerade die
Herstellung einer einwandfreien Mater verlangt aber
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Verfahren zur Beseitigung
des Schneidgrates bei mittels
elektronischer Klischiermaschinen
druckfertig hergestellten gerasterten
metallischen Druckformen
Zusatz zum Patent 941 171
Das Hauptpatent hat angefangen am 14. Juni 1952

Patentiert fiir:

Fa. Dr.-Ing. Rudolf Hell,
Kiel-Dietrichsdorf

Dr.-Ing. Rudolf Hell, Kiel,
ist als Erfinder genannt worden

2

nahezu senkrechte Flanken der herausgeschnittenen
Rasterelemente. Ferner bleibt bei einigen Metallen ein
Schneidgrat stehen, der beseitigt werden mulf.
Erfindungsgemil wird die zu bearbeitende Druck-
formplatte vor ihrer elektromechanischen Gravierun
mit einer gegen chemische Einfliisse schiitzen.des.
Schicht iiberzogen, die an den stehenbleibenden Stel-
len (Schwarzpunkten) der Metalloberfliche durch das
Gravierwerkzeug nicht entfernt wird, und an-
schliefend wird nach der Gravierung die gesamte
Oberflache der Druckform gleichmafig einem kurzen
AtzprozeB mittels eines Atzmittels unterworfen.
Durch die chemische Nachbehandlung wird eine
erhebliche Vierbesserung der Metalldruckformen er-
zielt. Sie Dbeseitigt micht nur mithelos und in
wenigen Sekunden den Schneidgrat, sondern sie be-
wirkt auch eine betrachtliche Versteilerung der
Flanken der Rasterelemente und eine Tieferlegung der
Rasterelemente, was im Hinblick auf die relativ ge-
ringe Schnittiefe wichtig ist. Hierdurch wird die
metallische Druckform fiir die Riickenzurichtung und

“die heiBe Maternprigung gut verwendbar. Es wird

aber daran festgehalten, daB der gesamte Tonwert-
umfang der Druckform mit allen Details allein schon
durch den elektromechanischen Gravierprozefl fest-
gelegt ist und daB sich die kurzzeitige gleichméBige
chemische Nachbehandlung wesentlich von dem kom-
plizierten mehrstufigen Atzverfahren der Chemigra-
phie bei der Herstellung von Autotypien unterscheidet.

Als Metalle fiir die Druckformen kommen haupt-
sichlich Zink, Aluminium, Kupfer und Magnesium in
Tictracht.
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Das Hauptpatent betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung gerasterter Klischees mit einem photoelek-
trisch gesteuerten Gravierwerkzeug unter Ver-
wendung der Verfahren der Bildtelegraphie, dadurch
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Dieses Verfahren dient in erster Linie dazu, auf
elektromechanischem Wege hergesteilte Druckformen
aus Kunststoffolien fiir die Riickenzurichtung und das
Matern geeignet zu machen, da bei den autotypischen
Druckverfahren, also beim Buch- und Zeitungsdruck,
auf diese beiden Forderungen aus reproduktions-
technischen Griinden nicht verzichtet werden kann.

Da eine zum Druck ausreichende Graviertiefe an-
gewendet werden muBl, um spitze Rasterelemente
(Schwarz- und WeiBpunkte) zu erzielen, wurden bis-
her wegen ihrer Biegsamkeit und Weichheit bzw.
wegen, ihrer leichten Zersetzbarkeit fiir brennende
Gravierstichel vorzugsweise Kunststoffolien als
Druckformmaterial verwendet, die trotz ihrer Weich-
heit hohe Druckauflagen gestatten.

Kunststoffolien lassen sich indessen nur kalt oder
halbwarm matern. Fiir das HeiBmatern sind sie un-
geeignet. In denjenigen Fillen, in denen grundsitzlich
nur heifl gematert werden kann, mufl daher Metall,
vorzugsweise Zink, als Druckformmaterial verwendet
werden.

In der letzten Zeit ist es gelungen, mit den elek-
tronischen Klischiermaschinen metallische Druck-
formplatten zu gravieren. Hierfiir kénnen allerdings
nur die Maschinen mit ebenen Tischen zum Aui-
spannen der Druckformplatte und der Bildvorlage an-
statt der Trommelgerite Verwendung finden.

Wegen der gréBeren Hirte eines Metalls, vorzugs-
weise Zinks, gegeniiber den Kunststoffolien, miissen
aber die: Gravierstichel etwas stumpfwinkliger als die
fiir die Kunststoffoliengravur sein; infolgedessen ist
die Graviertiefe eines Metallklischees etwas geringer
als die eines Kunststoffklischees. Auflerdem haben die
mit einem spanabhebenden Gravierstichel gravierten
Rasterelemente immer schrige Flanken, so dafl eine
gravierte Metalldruckform nicht ohne weiteres zum
Druck und zum Heilmatern geeignet ist. Gerade: die

Herstellung einer einwandfreien Mater verlangt aber
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nahezu senkrechte Flanken der herausgeschnittenen
Rasterelemente. Ferner bleibt bei einigen Metallen ein
Schneidgrat stehen, der beseitigt werden muB,
ErfindungsgemidB wird die zu bearbeitende Druck-
formplatte vor ihrer elektromechanischen Gravierung
mit einer gegen chemische Einfliisse schiitzenden
Schicht iberzogen, die an den stehenbleibenden Stel-
len (Schwarzpunkten) der Metalloberfliche durch das
Gravierwerkzeug nicht entfernt wird, und an-
schliefend wird nach der Gravierung die gesamte
Oberfliche der Druckform gleichmiBig einem kurzen
Atzprozef mittels eines Atzmittels unterworfern.
Durch die chemische Nachbehandlung wird eine

erhebliche Verbesserung der Metalldruckformen er-

zielt. Sie beseitigt nicht nur mihelos und in
wenigen Sekunden den Schneidgrat, sondern sie be-
wirkt auch eine betrichtliche Vensteilerung der
Flanken der Rasterelemente und eine Tieferlegung der
Rasterelemente, was im Hinblick auf die relativ ge-
ringe Schnittiefe wichtig ist. Hierdurch wird die
metallische Druckform fiir die Riickenzurichtung und

" die heile Maternprigung gut verwendbar. Es wird

aber daran festgehalten, dafl der gesamte Tonwert-
umfang der Druckform mit allen Details allein schon
durch den elektromechanischen Gravierproze {fest-
gelegt ist und daB sich die kurzzeitige gleichmiBige
chemische Nachbehandlung wesentlich von dem kom-
plizierten mehrstufigen Atzverfahren der Chemigra-
phie bei der Herstellung von Autotypien unterscheidet.
Als Metalle fiir die Druckformen kommen haupt-
sachlich Zink, Aluminium, Kupfer und Magnesium in
Betracht. ‘
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Wegen der chemischen Nachbehandlung miissen
die Metallplatten mit einer dtzfesten Schutzschicht,
.wie- z. B. Asphaltlack, versehen werden, die gleich-
zeitig den Zutritt des Atzmittels an die stehen-
gebliebenen Flichen des Klischees verhindert, als
Schmiermittel fiir die Gravierstichelspitze und als
Gleitmittel fiir den auf der Druckform aufliegenden
Gleitfull des Graviersystems dient.

Die chemische Nachbehandlung wird mit verdiinn-
ter Salpeter-, Schwefel-, Salzsiure oder Eisenchlorid
vorgenommen,

Es kann aber auch ein elektrolytisches Atzverfahren
verwendet werden, bei dem das wegzuitzende Metall
durch Jonenwanderung entfernt wird. Hierbei wird
der Elektrolyt zwischen die metallische Druckform als
eine Elektrode und eine zweite Elektrode gebracht.

PATENTANSPRUCH: ,
Verfahren zur Beseitigung des Schneidgrates
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Flanken der Rasterelemente bei mittels elektroni-
scher Klischiermaschinen druckfertig hergestellten
metallischen Druckformen zwecks Riickenzurich-
tung und Herstellung von Matern nach Patent
941 171, dadurch gekennzeichnet, daB die zu be-
arbeitende metallische Druckformplatte vor ihrer
elektromechanischenr Gravierung mit einer gegen
chemische Einflisse sohiitzenden Schicht iiber-
zogen wird, die an den stehenbleibenden Stel-
len (Schwarzpunkten) der Metalloberfliche durch
das Gravierwerkzeug nicht entfernt wird, und daf
anschliefend nach der Gravierung die gesamte
Oberfliche der Druckform gleichmalig einem
kurzen AtzprozeB mit einem Atzmittel unter-
‘worfen wird. "

In Betracht gezogene Druckschriften:
Ziegler: »Die manuellen graphischen Technikenc,

und zur Tieferlegung sowie zur Versteilerung der 20 Bd. 1, 1912, S. 233 und 234.
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