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Druckform und polymeres Beschichtungsmaterial dafiir

Die Erfindung betrifft eine Druckform und ein polymeres Beschichtungsmaterial
dafiir. Insbesondere betrifft die Erfindung ein polymeres Nanokomposit als Einzel-
schicht fiir Druckformen, insbesondere fiir Tiefdruckformen oder -zylinder, Struk-
turformen oder -zylinder, Prageformen oder -zylinder sowie Hochdruckformen oder
—zylinder oder Beschichtungswalzen sowie Einfarbewalzen, z.B. fiir Flexodruck,
mit fiir die Anforderungen eines modernen Drucks ausreichenden tribologischen

Eigenschaften.

Der Begriff Druckform soll nachfolgend insbesondere als Oberbegriff fiir Tief-
druckformen, Hochdruckformen oder Strukturformen zum Prédgen, aber auch fiur
Beschichtungswalzen oder Einfarbewalzen verwendet werden. Insbesondere Tief-
druckformen oder Hochdruckformen werden zum Bedrucken verschiedenster Ob-
jekte wie zum Beispiel Zeitschriften und Verpackungen genutzt, wahrend Struk-
turformen zum Einpragen einer reliefartigen Struktur in eine meist weiche Ober-

fliche dienen.

Im Falle von Tiefdruck haben sich vor allem Tiefdruckzylinder mit einem metalli-
schen Grundkérper, der am Umfang mit einem galvanischen Uberzug beschichtet
ist, durchgesetzt. Die Bebilderungsschicht wird mit Kupfer ausgefiihrt, darauf ist
als Verschleiflschutz eine Hartchromschicht aufgebracht. In die galvanische Kup-
feroberflache wird nachfolgend mit Hilfe eines mechanischen Stichels oder eines
Lasers eine Gravur eingebracht, die die eigentliche Druckform darstellt. Hierbei
hat es sich bewéahrt, die Gravur in Form von kleinen Vertiefungen, sogenannten
Napfchen, einzubringen, die im spateren Druckprozess die Druckfarbe aufnehmen
und auf das zu bedruckende Objekt, zum Beispiel eine Papier- oder Kunststoff-

bahn, tibertragen.

Die galvanische Erzeugung geeigneter Uberziige auf Druckformen, insbesondere
Tiefdruck- bzw. Strukturzylindern, ist aufwendig und erfordert einige Herstel-

lungsschritte.

Um aufwendige metallische Galvanisierungen zu vermeiden, wurden bereits Uber-
legungen angestellt, den metallischen Grundkorper eines Tiefdruckzylinders mit
einer durch UV-Licht hartbaren Polymerschicht zu tberziehen. Dabei sind UV-
héartbare Polymerschichten aufgrund der zur Hartung notwendigen eindringenden
UV-Strahlung meist transparent. Verringert man durch Zumischung von Additiven

die Transparenz, verringert sich auch die Eindringtiefe bzw. Energiedichte der
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eindringenden UV-Strahlung. Dadurch besteht die Gefahr, dass bei gréfieren
Schichtdicken bzw. einer geringeren Transparenz die Polymerisation nicht mehr
vollstandig erfolgt und keine vollstdndige Durchhartung der Polymerschicht er-

reicht werden kann.

Die Strukturierung von transparenten Polymerschichten, insbesondere also das
Einbringen einer Oberflachenstruktur, zum Beispiel in Form von Napfchen oder
Strukturen zur Farbaufnahme oder zur Pragung, kann in der Regel nur mit Hilfe
von UV-Lasern erreicht werden. UV-Laser sind jedoch teuer in der Anschaffung,
langsam im Betrieb und aufwendig im Unterhalt. Aufgrund der Anforderungen im
Tiefdruck hinsichtlich einer schnellen Strukturierung der Oberflache, also einem
schnellen Einbringen der Druckform in die Oberflache, sind UV-Laser nur bedingt

geeignet.

Der Einsatz von schnelleren, industriell verfiigharen und kostengiinstigen Infra-
rotlasern (IR-Laser) mit ausreichender Abtragungsqualitat ist auf transparenten
(Polymer-)Schichten meist nicht méglich, da das Infrarotlicht durch die transpa-
rente Schicht nicht absorbiert wird und daher durch die Polymerschicht bis auf
den (zum Beispiel metallischen) Grundkérper dringt und erst dort eine Abtragung
bewirkt. Eine Abtragung und damit Strukturierung an der Oberflache der trans-
parenten Polymerschicht zur Erzeugung von Tiefdruckndpfchen kann dadurch

nicht erreicht werden.

Alternativ zu der UV-Aushartung einer Polymerschicht auf einem Tiefdruckzylin-
der ist auch ein thermisches Ausharten denkbar, aber aufgrund der langen Tem-
perierungszeiten nicht zielfiihrend. Dabei ist zu beachten, dass Tiefdruckzylinder
in der Regel aus massiven Stahl- oder Aluminiumkérpern hergestellt sind und
meist als dickwandige Rohre mit oder ohne angeschweif3ite Achsen ausgestaltet

werden. Das Aufheizen derart massiger Kérper erfordert entsprechende Zeiten.

Die im Tiefdruck tuiblichen Néapfchen weisen zum Beispiel eine Tiefe von maximal
40 ym auf. Somit wird unter Beriicksichtigung von Rundlauffehlern der Zylinder,
Zugaben bei der Bearbeitung und Vermeidung von Streulicht eine Mindestschicht-
starke einer Polymerschicht von 100 ym angestrebt. Geht man von der heutigen
Praxis der Abstufung innerhalb eines Zylindersatzes aus, wird sogar eine maxima-
le Schichtstarke von 250 bis 300 um erreicht werden miissen. Unter einer Abstu-
fung versteht man eine Durchmesserabstufung innerhalb eines Zylindersatzes fiir
eine Druckmaschine mit z.B. 6 Zylindern, wobei der Durchmesserunterschied vom

ersten Druckzylinder zum darauffolgend druckenden Zylinder iiblicherweise
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0,02mm betragt. Dies soll bei ungeregelten Druckmaschinen die Langung bzw.
Schrumpfung der bedruckten Bahn ausgleichen, um die Druckbilder passergenau

auf das Substrat zu drucken.

Somit besteht das Problem, dass es zwar UV-hartbare Polymerschichten gibt, die
allerdings transparent sind und somit nur mit einem UV-Laser in ausreichender
Qualitat bebildert werden kénnen. Polymerschichten, die durch schnellere Infra-
rotlaser strukturiert werden kénnen, sind hingegen aufgrund der nicht ausrei-
chenden Transparenz nicht mehr UV-hartbar (jedenfalls nicht tuiber die gesamte
Schichtdicke) und erfordern daher eine thermische Hartung, die ihrerseits sehr

zeit- und energieaufwendig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine einfache Polymer-Beschichtung
von Druckformen zu ermdéglichen, die eine zuverlassige Herstellung der Schicht
und eine schnelle Erzeugung der Oberflachenstruktur (Tiefdruck/Hochdruck oder
Prageform) in Verbindung mit ausreichenden Standzeiten und einer hohen Druck-

oder Pragequalitat ermoglicht.

Die Aufgabe wird erfindungsgemafl gelést durch eine Druckform mit einer Poly-
merbeschichtung sowie durch ein entsprechendes Beschichtungsmaterial zum
Beschichten einer metallischen oder nichtmetallischen Druckform wie z.B. eines

metallischen oder nichtmetallischen Zylinders.

Es wird ein Beschichtungsmaterial zum Beschichten einer Druckform beschrie-
ben, mit einem fliissigen Ausgangsmaterial, das durch UV-Licht polymerisierbar
ist, um eine Polymermatrix zu bilden, und einen Fillstoff, der kovalent in die Po-
lymermatrix des Ausgangsmaterials einbindbar ist, wobei der Fiillstoff eine sub-
mikroskalige Gréle aufweist, und wobei durch den Fillstoff in dem Ausgangsma-
terial eine Absorption von Infrarotstrahlung bewirkt wird, die messbar hoéher ist

als eine Absorption ohne Fillstoff.

Das Beschichtungsmaterial betrifft somit das Material, das auf den Zylinder, ins-
besondere einen Druckzylinder, am Auflenumfang aufgebracht werden und dort
die gewiinschte Polymerschicht bilden soll. Dementsprechend befindet sich das
hier angegebene Beschichtungsmaterial noch im flitssigen Ausgangszustand. Erst
durch Bestrahlung mit UV-Licht wird die Polymerisation induziert und das Aus-
gangsmaterial ausgehartet. Nachfolgend kann mit Hilfe von Infrarotstrahlung,

insbesondere durch einen IR-Laser bzw. NIR-Laser (nahes Infrarot) eine Struktu-
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rierung und/oder eine Markierung bzw. Kennzeichnung oder auch Codierung der

AufBenoberflache der Polymerschicht erfolgen.

Dementsprechend wird das Ausgangsmaterial durch UV-Licht polymerisiert und
nachfolgend durch IR-Strahlung strukturiert. Dabei wird die IR-Absorption durch
Zugabe des Fiillstoffs erhoht, wodurch erst die eigentliche Laserablation (Struktu-
rierung der Oberflache) moéglich wird. Der Fillstoff liegt aufgrund seiner sub-
mikroskaligen Grofle in Partikel- bzw. Pigmentform vor und erhéht die Absorption

der IR-Strahlung.

Als IR-Strahlung hat sich insbesondere NIR-Strahlung mit einer Wellenlange von

780 bis 3000 nm, insbesondere bis 1064 nm als geeignet erwiesen.

Bei dem Ausgangsmaterial kann es sich zum Beispiel um UV-hartende Prapoly-
mer- bzw. Monomermischungen handeln, basierend auf Acrylaten von radikalisch
UV-hartenden Systemen. Die Kompositschicht umfasst dabei mehrere multifunk-
tionelle durch UV-Strahlenhartung vernetzbare Monomere, Oligomere und/oder

Polymere. Zudem kann ein Haftungsvermittler genutzt werden.

Der sub-mikroskalige Fiillstoff kann aus einem Metalloxid und/oder einem Halb-
metalloxid bestehen. Als Metalloxide eignen sich zum Beispiel metalloxidbeschich-
tete Glimmer. Metalloxide sind dabei meist Titandioxid, also TiO2, oder (Sn,

Sb)O2.

Der sub-mikroskalige Fiillstoff kann in Pigment- bzw. Partikelform vorliegen, wo-
bei die Gréf3e in einem Bereich zwischen 100 nm und 999 nm liegen kann. Diese
Teilchengréf3e ist geeignet, um die IR-Strahlung bzw. NIR-Strahlung zu absorbie-

remn.

Das Beschichtungsmaterial kann zusatzlich zu dem sub-mikroskaligen Fiillstoff
weitere Fillstoffe, insbesondere nanoskalige Fiillstoffe aufweisen, bei denen es
sich um nanoskalige Metall- oder Halbmetalloxide in Pulverform oder metallorga-
nische Partikel handeln kann. Besonders vorteilhaft haben sich Al203, SiO2,
TiO2, ZrO2 oder metallorganische Partikel erwiesen. Diese Partikel dienen zur Er-

héhung der Verschleif3festigkeit der Schicht.

Der sub-mikroskalige Fillstoff und der nanoskalige Fiillstoff kénnen eine Trans-
mission von UV-Strahlung gewahrleisten, derart, dass das Ausgangsmaterial voll-

standig polymerisierbar ist. Die Fullstoffpartikel erlauben somit die Transmission
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von UV-Strahlung in dem Mafe, wie es fiir die UV-initiierte Polymerisation erfor-
derlich ist. Dadurch kann eine vollstdndige Durchhartung bzw. Durchpolymerisa-
tion des Ausgangsmaterials erreicht werden, um eine fest haftende Polymerschicht

auf dem zu beschichtenden Gegenstand zu erreichen.

Das Beschichtungsmaterial kann insbesondere elektrisch ableitfahig und/oder
nicht elektrostatisch aufladbar sein. So hat sich tiberraschend ergeben, dass sich
das Material nicht elektrostatisch aufladt und sogar ableitend ist. Dieser Aspekt
ist vorteilhaft, weil bei Druckvorgangen haufig l6sungsmittelbasierte Druckfarben
verwendet werden, deren Verarbeitung einen bestimmten Explosionsschutz vo-
raussetzt. Daher ist es vorteilhaft, wenn Entlade- oder gar Entztindungsvorgange
vermieden werden kénnen. Zwar ist es grundséatzlich méglich, Polymere durch die
Zugabe von Ruf3 elektrisch leitfahig zu machen. Jedoch wiirde diese Mafinahme
die Durchlassigkeit der UV-Strahlung beeintrachtigen und die Durchhéartung der
Polymerschicht gefahrden. Durch Zugabe der erfindungsgemafl vorgesehen Fiill-

stoffe ertibrigt sich hingeben die Zugabe von Ruf3.

Das Beschichtungsmaterial bzw. die aus dem Beschichtungsmaterial durch UV-
Bestrahlung herstellbare Polymerschicht kann unter dem Einfluss von hochabra-
siven und Ildésemittelhaltigen Druckfarben oder Beschichtungsmitteln gegeniiber
der einem Druckprozess innewohnenden mechanischen (Abrieb-)Belastung be-
standig sein. Mithilfe des Beschichtungsmaterials ist es somit méglich, eine fiir
einen Druckprozess dauerhaft bestandige Polymerschicht zu erzeugen, die den

tribologischen Anforderungen beim Drucken gentigt.

Es wird eine Druckform angegeben, mit einem Grundkérper wobei auf einer Fla-
che des Grundkérpers wenigstens teilweise eine Polymerschicht aufgebracht ist,
deren Polymerisation durch UV-Licht induziert ist, wobei die Polymerschicht einen
sub-mikroskaligen Fullstoff enthalt und wobei durch den Fiillstoff in der Polymer-
schicht eine héhere Absorption von Infrarotstrahlung bewirkt wird als in der Po-

lymerschicht ohne Fiillstoff.

Der Begriff einer "Druckform” wird in diesem Zusammenhang als Oberbegriff fiir
eine Vielzahl unterschiedlicher Anwendungen und Auspragungen verstanden. Ins-
besondere soll der Begriff "Druckform" fiir Tiefdruckformen (z.B. Tiefdruckzylin-
der), Hochdruckformen (z.B. Hochdruckzylinder) oder Strukturformen (z.B. Struk-
tur- oder Pragezylinder) zum Pragen verstanden werden, sowie fiir Beschich-
tungswalzen oder Einfarbewalzen, die z.B. im Flexodruck genutzt werden kénnen.

Tiefdruckformen oder Hochdruckformen kénnen zum Bedrucken verschiedenster
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Objekte wie zum Beispiel Zeitschriften und Verpackungen genutzt werden, wah-
rend Strukturformen zum Einpragen einer reliefartigen Struktur in eine meist
weiche Oberflache dienen. Die Druckform kann zylindrisch oder plan ausgebildet

sein.

Der die Druckform wesentlich bestimmende Grundkoérper kann dementsprechend
zylindrisch oder plan ausgebildet sein. Bei einem zylindrischen Grundkoérper kann
es sich dementsprechend bei der die Polymerschicht tragenden Fldche um eine

Umfangsflache des Grundkérpers handeln.

Dabei ist der Grundkérper in der Regel aus Metall, wie zum Beispiel Stahl oder
Aluminium ausgefiihrt. Ebenso aber kann der Grundkoérper aus Kunststoff, Glas-

faserverbund, Kohlefaserverbund oder Elastomer gebildet sein.

Die Druckform bzw. der Druckzylinder ist mit dem oben angegebenen Beschich-
tungsmaterial beschichtet, das nachfolgend mit UV-Licht bestrahlt wird, um die
Polymerisation zu bewirken. Dementsprechend stellt das oben angegebene Be-
schichtungsmaterial einen Ausgangszustand dar und die Polymerschicht auf der
Druckform einen Endzustand. Diese Polymerschicht wird im Rahmen dieser An-

meldung auch als Nanokomposit bezeichnet.

Die Polymerschicht kann nach ihrem Auftragen auf den Grundkoérper und nach
der Polymerisation mechanisch nachbearbeitet werden, zum Beispiel durch einen
Schleifen, Polieren, Drehen, Frasen oder Drehfriasen. Dadurch kann die Maf3hal-
tigkeit und - z.B. bei einem Druckzylinder - Rundheit mit der aulen aufgebrach-

ten Polymerschicht verbessert werden.

Auf der Oberflache der Polymerschicht kann eine Napfchen-, Relief- oder Hoch-
druck-Struktur durch eine NIR-Strahlung (nahes Infrarot) erzeugt werden. Insbe-
sondere konnen mit Hilfe eines NIR-Lasers Strukturen in Form von Vertiefungen,
sogenannten Napfchen, auf der Oberflache der Polymerschicht erzeugt werden. In
diese Napfchen wird z.B. nachfolgend beim eigentlichen Tiefdruckprozess Farbe

eingebracht, die dann auf das zu bedruckende Substrat iibertragen wird.

Die Polymerschicht kann vor einer Bestrahlung mit einer NIR-Strahlung opak
sein, wobei in der Polymerschicht durch eine Bestrahlung mit einer NIR-Strahlung
ein Farbumschlag bewirkbar ist. Dieser Farbumschlag kann zum Beispiel eine
Veranderung von "opak-hell" in "opak-dunkel" bzw. umgekehrt bedeuten. Auch

andere Farbumschlage sind méglich.



10

15

20

25

30

35

WO 2021/052641 PCT/EP2020/067145

Dies ist z.B. auch fiir die oben erwdhnte Kennzeichnung (z.B. Markierung oder
auch Codierung) hilfreich, weil die dunkle Markierung gut erkannt werden kann.

Auch andere Farbumschlage sind je nach verwendeten Materialien mé&glich.

Der Farbumschlag in der Polymerschicht kann bereits durch eine NIR-Strahlung
bewirkt werden, die eine niedrigere Intensitat aufweist als die NIR-Strahlung, die
zum Erzeugen der Néapfchen-Struktur erforderlich ist. Damit kann mit einer NIR-
Strahlung mit niedrigerer Intensitat zwar kein mechanischer Abtrag bzw. keine
Laserablation bewirkt werden, aber bereits der Farbumschlag. Dieser kann zum
Beispiel zum Einbringen eines Kennzeichens oder eines Codes in die Polymer-
schicht genutzt werden, um auf diese Weise die gesamte Druckform bzw. den ge-

samten Druckzylinder zu kennzeichnen oder zu codieren.

Die mithilfe der NIR-Strahlung mit niedrigerer Intensitat aufgebrachte Markierung
oder Codierung kann Daten enthalten, die maschinell lesbar sind. Dies erméglicht

eine automatische Verarbeitung der fertigen Druckform.

Die Polymerschicht kann zuséatzlich zu der Dotierung mit dem sub-mikroskaligen
Fiillstoff eine Dotierung mit einem nanoskaligen Fullstoff aufweisen. Dadurch
kann die Abriebfestigkeit der Polymerschicht verbessert werden, so dass langere
Stand- bzw. Betriebszeiten des Druckzylinders im Druckbetrieb erreicht werden

konnen.

Der zusatzliche, nanoskalige Fiillstoff ist insbesondere zur Verbesserung der Ab-
riebfestigkeit geeignet. Dabei kann es sich um Metall- und/oder Halbmetalloxide
handeln, wie zum Beispiel AlI203, SiO2, TiO2, ZrO2, oder um metallorganische
Partikel.

Ein Verfahren zum Herstellen einer Druckform mit dem oben beschriebenen Be-
schichtungsmaterial weist die Schritte auf

- Aufbringen des Beschichtungsmaterials auf eine Flache eines Grundkoérpers
der Druckform;

- Bilden einer Polymerschicht durch Aushéarten des Beschichtungsmaterials
aufgrund einer durch eine UV-Strahlung bewirkten Polymerisation;

- Bestrahlen der Polymerschicht mit einer NIR-Strahlung, zum Erzeugen ei-

ner Oberflachenstruktur in der Polymerschicht.
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Vor dem Bestrahlen der Polymerschicht kann als weiterer Verfahrensschritt ein
Bearbeiten der Oberfldche der ausgehéarteten Polymerschicht durch ein geeignetes
Fertigungsverfahren (z.B. Drehen, Schleifen, Frasen, Drehfrasen) durchgefiihrt
werden, um eine erforderliche Oberflachengiite zu erreichen. Dieser Verfahrens-
schritt ist optional und kann ggfs. entfallen, wenn die Beschichtungsqualitat fir

den spateren Druckvorgang ausreichend ist.

Nachfolgend werden einige Aspekte der Erfindung und der verschiedenen Ausfiih-

rungsformen zusammengefasst.

Wie oben bereits erlautert, wird erfindungsgemaf} ein sub-mikroskaliger Fiillstoff
aus Metall- bzw. Halbmetalloxiden einem Polymer zugegeben. Der Fiillstoff erhoht
die Absorption von NIR-Strahlung zur Lasermikrostrukturierung. Gleichzeitig wird
aber die Transmission von UV-Strahlung in dem Maf3e erlaubt, wie sie fiir die UV-

initiierte Polymerisation bendtigt wird.

Durch das eingesetzte NIR-Additiv (dem sub-mikroskaligen Fiillstoff) erfolgt bei
Eintragung einer bestimmten NIR-Strahlungsdichte ein Farbumschlag. Zudem
wird die NIR-Laserbearbeitbarkeit erhoht, da durch das Additiv die NIR-Strahlung

besser absorbiert wird.

Die gelaserten, in der Oberflaiche durch Abtrag erzeugten Napfchen zeigen sich

durch den Farbumschlag deutlich sichtbar auf der Oberflache der Polymerschicht.

Zudem kann bei einer geringeren NIR-Laserleistung auch ein Farbumschlag erzielt

werden, ohne eine auf der Oberflache stattfindenden Ablation.

Das Beschichtungsmaterial bzw. die daraus resultierende Polymerschicht ist so-
mit auch fiir dickere Schichten mit UV-Strahlen hartbar. Gleichzeitig ist die Poly-
merschicht aufgrund des sub-mikroskaligen Fiillstoffs aber derart intransparent,
dass eine Bearbeitung durch einen NIR-Laser (zum Beispiel eine gepulste Laser-
quelle) méglich ist, ohne dass die Strahlung durch das Polymermaterial hindurch-
geht. Vielmehr koppelt die NIR-Strahlung an der Oberflache der Polymerschicht
ein und erlaubt eine Ablation. Dabei kann insbesondere mit einem gepulsten NIR-

Ultra-Kurz-Puls-Laser (UKP-Laser) gearbeitet werden.

Der Farbumschlag auf dem Tiefdruckzylinder findet auf der bebilderten Oberfla-
che in Verbindung mit dem erfolgten Materialabtrag statt. Ebenso kann bei gerin-

gerer Laserleistung ein Farbumschlag ohne erfolgten Materialabtrag stattfinden.
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Dadurch kann das gelaserte Schriftbild auf der Oberflache des Materials deutlich
sichtbar gemacht werden, was vorteilhaft fiir eine Identifikation oder auch fir das
Einbringen von (Maschinen-)Daten genutzt werden kann. Der zerstérungsfreie
Farbumschlag kann zum Beispiel zur Kennzeichnung mit Hilfe eines QR-Codes fir
ein Druckzylinder-Erkennungssystem oder zum Speichern bendétigter Daten wie
zum Beispiel der Chargennummer des Polymers (Ausgangsmaterials), Herstel-
lungsdatum, Durchmesser, Rauigkeit, UV-Harteprozess, Auftragsnummer (Ser-

vicehaus), Markenkennzeichnung genutzt werden.

Markierungen dieser Art kénnen auch als Nullpunkt fiir eine registergenaue Ein-
phasung der Tiefdruckzylinder im Druckwerk sowie fiir eine Weitergabe der Daten
mittels Scanner direkt an die Druckmaschine und dadurch Vorriistung der Ma-
schine oder als blofe Identifizierung des Druckzylinders mit dem Auge genutzt
werden. Letzteres war bisher nur mit optischen Hilfsgerdten wie Mikroskopen

moglich.

Das Material ist insbesondere auch aufgrund des weiteren, nanoskaligen Full-
stoffs fiir das z.B. im Tiefdruck vorherrschende System mit Rakel, Farbe, Substrat
ausreichend verschleif3fest. Besonders erwahnenswert ist, dass im Tiefdruck eine
sehr homogene, nicht druckende Oberflache bendtigt wird, die gegen Rakel, Sub-
strat und Farbe verschleif3fest ist und somit in Kombination ein geeignetes tribo-

logisches System darstellt.

Diese und weitere Vorteile und Merkmale werden nachfolgend anhand eines Bei-

spiels unter Zuhilfenahme der Figur 1 erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch einen Schnitt durch einen als Druckform
dienenden Druckzylinder mit einer erfindungsgeméafien Poly-

merschicht.

Figur 1 zeigt einen zylindrischen Grundkérper 1, der aus Metall, Nichtmetall oder
Kunststoff bestehen kann. Dieser Grundkérper 1 ist der eigentliche als Druckform
dienende Druckzylinder, der z.B. als Tiefdruckzylinder in eine Druckmaschine
eingebaut werden kann. Am Beispiel von Figur 1 soll die Erfindung anhand des
Tiefdruckverfahrens erlautert werden. Ebenso kann die Erfindung aber auch bei
einem Hochdruckverfahren oder bei einer Struktur- bzw. Prageform Anwendung
finden. Der Grundkoérper kann dabei auch aus Kunststoff, Glasfaserverbund, Koh-

lefaserverbund oder Elastomer oder einer Kombination daraus bestehen.
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Auf der zylindrischen Umfangsflache des Grundkoérpers 1 ist eine Polymerschicht
2 gebildet, basierend auf einem Nanokomposit, bei dem in die Polymerschicht 2
verschiedene Fiillstoffe eingelagert sind. Die Polymerschicht 2 besteht im Wesent-
lichen aus einem mit UV-Licht hartbaren Acrylat bzw. einer Acrylat-Mischung.
Zudem sind in der Polymerschicht 2 Fiillstoffe 3 eingebracht. Bei den Fullstoffen 3
handelt es sich insbesondere um sub-mikroskalige Fiillstoffe, deren Partikel bzw.
Pigmente in einem Gréf8enbereich zwischen 100 nm und 999 nm liegen. Diese
Fullstoffe dienen der Verbesserung der Absorption von Infrarotstrahlung und da-
mit einer Verbesserung der Laserabtragung (Laserablation), wie oben bereits im

allgemeinen Teil erlautert wurde.

Zudem ist in Fig. 1 eine UV-Lichtquelle 4 gezeigt, mit der UV-Strahlung 5 erzeugt
werden kann. Die UV-Strahlung 5 dient insbesondere zum Polymerisieren des der
Polymerschicht 2 zugrundeliegenden flieBfahigen Ausgangsmaterials, also insbe-
sondere des Acrylats oder der Acrylatmischung, und damit zum Erzeugen und

Ausharten der Polymerschicht 2.

Weiterhin zeigt Fig. 1 einen NIR-Laser 6 (Infrarotlaser), mit dem NIR-Strahlung 7
erzeugt werden kann. Bei dem NIR-Laser 6 kann es sich um einen UKP-Laser

handeln (Ultra-Kurz-Puls).

Mithilfe der auf die Polymerschicht 2 auftreffenden Infrarotstrahlung 7 kénnen in
der Oberflache der Polymerschicht 2 Napfchen 8 in Form von Vertiefungen erzeugt
werden, die in dem spateren Tiefdruckprozess die eigentliche Druckfarbe aufneh-

men sollen.

Die Napfchen 8 kénnen unterschiedliche Formen und Querschnitte aufweisen. So
kann der Eintrittsquerschnitt eines Napfchens z.B. quadratisch, rechteckig, rau-
tenférmig, dreieckig oder kreisféormig sein. Auch andere Formen sind méglich. Von
diesem Eintrittsquerschnitt erstreckt sich das Napfchen 8 in die Tiefe bzw. in das

Material, wobei auch hier unterschiedliche Formen méglich sind.

Beim Hochdruck wird die Druckfarbe dementsprechend in der iiblichen Weise
nicht in die Napfchen 8 eingebracht, sondern auf stehengebliebenen Druckpunk-
ten oder Flachen aufgebracht. Beim Pragen wird ein Relief in der Oberflache ge-

bildet, das dann in ein Tragermaterial gedriickt wird.

Die UV-Lichtquelle 4 und der NIR-Laser 6 sind in Fig. 1 nebeneinander darge-

stellt. Sie kénnen jedoch sinnvollerweise auch in unterschiedlichen Vorrichtungen
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bzw. Bearbeitungsstationen angeordnet sein. Insbesondere kann eine Bearbei-
tungsstation zum Erzeugen der Polymerschicht 2 auf dem Grundkérper 1 vorge-
sehen sein. Nachfolgend kann der so hergestellte Druckzylinder in einer weiteren,
nicht dargestellten Station mechanisch bearbeitet werden, um die Oberflache der
Polymerschicht 2 zu glatten und die Rundheit zu verbessern. Hier eignet sich zum

Beispiel ein Schleifverfahren, Drehen, Polieren, Frasen oder Drehfrasen.

Erst nachfolgend kann der Druckzylinder dann in einem Verfahrensschritt "Struk-
turieren" in eine Station eingebracht werden, in der der NIR-Laser 6 vorhanden
ist, um die Napfchen 8 und damit das Druckmuster (Druckform) in der Oberflache

der Polymerschicht 2 zu erzeugen.

In der Oberflache der Polymerschicht 2 ist zudem ein Kennzeichnungsfeld 9 dar-
gestellt. Wie oben bereits erlautert, ist es moéglich, mit einer Infrarotstrahlung
niedrigerer Intensitat zu erreichen, dass lediglich ein Farbumschlag in der Poly-
merschicht 2 bewirkt wird, ohne dass eine Laserablation, also eine Strukturierung
der Oberflache, erfolgt. Dadurch kann zum Beispiel das Kennzeichnungsfeld 9
erzeugt werden, in dem Informationen wie zum Beispiel ein QR-Code oder andere

Codierungen hinterlegt werden kénnen.

Erst bei einer Bestrahlung mit einer Infrarotstrahlung 7 héherer Intensitat koén-

nen die eigentlichen Napfchen 8 durch Laserablation erzeugt werden.

Zur Herstellung des Nanokomposits werden nachfolgend verschiedene Beispiele

angegeben.

Beispiel 1:

In einem 250 ml Rithrgefaf? werden 56 g Ebecryl 837, 14 g Sartomer SR 494, 1,75
g DYNASALAN VTMO und eine Lésung von 64 mg Maleinsaure in 0,64 g Wasser
verrithrt. Danach gibt man unter fortwdhrendem Rithren 5-40 m% Almal-
Nanopulver innerhalb von 120 Minuten und rithrt weitere 3 Stunden. Nach Zuga-
be von 2,6 g DYNASALAN VTMO und 5,2 g Iriotec 8210 muss die Mischung weitere

drei Stunden geriihrt werden.

Beispiel 2:

In einem 250 ml Riuhrgefaf werden 23 g Ebecryl 1290, 46,4 g Sartomer SR 494,
12,5 g DYNASALAN VTMO und eine Lésung von 460 mg Maleinsdure in 4,6 g Was-
serverrithrt. Danach gibt man unter fortwdhrendem Rithren 5-40 m% Almal-

Nanopulver innerhalb von 120 Minuten zu und ruhrt weitere 4 Stunden. Nach
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Zugabe von 2,8 g DYNASALAN VTMO und 5,6 g Iriotec 8210 muss die Mischung

weiter drei Stunden geriihrt werden.

Beispiel 3:

In einem 250 ml Rithrgefa werden 56 g Ebecryl 837, 14 g Sartomer SR 494, 1,35
g DYNASALAN VTMO und eine Lésung von 48 mg Maleinsaure in 0,48 g Wasser
verrithrt. Danach gibt man unter fortwdhrendem Rithren 5-20 m% ZrO2-
Nanopulver innerhalb von 120 Minuten zu. Man rithrt weitere 3 Stunden und
setzt der Mischung anschlieffend 3,0 g Sartomer SR 297 zu. Nach Zugabe von 2,6
g DYNASALAN VTMO und 5,2 g Iriotec 8210 muss die Mischung weiter drei Stun-

den gertihrt werden.
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Patentanspriiche

1. Beschichtungsmaterial zum Beschichten einer Druckform, aufweisend

- ein fliissiges Ausgangsmaterial, das durch UV-Licht polymerisierbar ist, um
eine Polymermatrix zu bilden; und

- einen Fillstoff, der kovalent in eine Polymermatrix des Ausgangsmaterials
einbindbar ist;

wobei

- der Fullstoff eine sub-mikroskalige Grof3e aufweist; und wobei

- durch den Fillstoff in dem Ausgangsmaterial eine Absorption von IR-

Strahlung bewirkbar ist, die hoher ist als eine Absorption ohne Fiillstoff.

2. Beschichtungsmaterial nach Anspruch 1, wobei das Ausgangsmaterial ein

durch UV-Licht hartbares Acrylat enthalt.

3. Beschichtungsmaterial nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei der
sub-mikroskalige Fiillstoff aus wenigstens einem Metalloxid und/oder einem

Halbmetalloxid besteht.

4. Beschichtungsmaterial nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei der
sub-mikroskalige Fiillstoff in Partikelform vorliegt und die Gré88e in einem Bereich

zwischen 100 nm und 999 nm liegt.

5. Beschichtungsmaterial nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei

- das Beschichtungsmaterial zusatzlich zu dem sub-mikroskaligen Fullstoff
einen weiteren Fillstoff enthélt, der kovalent in die Polymermatrix des Ausgangs-
materials einbindbar ist; und wobei

- der weitere Fillstoff ein nanoskaliger Fiillstoff ist, derart, dass der weitere
Fullstoff Fullstoffpartikel mit einer nanoskaligen Gréf3e in einem Bereich zwischen

1 nm und 99 nm aufweist.

6. Beschichtungsmaterial nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei der
sub-mikroskalige Fiillstoff und der nanoskalige Fiillstoff eine Transmission von
UV-Strahlung gewéahrleisten, derart, dass das Ausgangsmaterial vollstandig poly-

merisierbar ist.

7. Beschichtungsmaterial nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das
ausgehartete Beschichtungsmaterial elektrisch ableitfahig und/oder nicht elekt-

rostatisch aufladbar ist.
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8. Druckform, mit

- einem Grundkérper; wobei

- auf einer Flache des Grundkoérpers wenigstens teilweise eine Polymer-
schicht aufgebracht ist, deren Polymerisation durch UV-Licht induziert ist;

- die Polymerschicht einen sub-mikroskaligen Fiillstoff aufweist; und wobei

- durch den Fillstoff in der Polymerschicht eine héhere Absorption von Infra-

rotstrahlung bewirkt wird als in der Polymerschicht ohne Fiillstoff.

9. Druckform nach Anspruch 8, wobei die Polymerschicht nach ihrem Auftra-
gen auf den Grundkoérper und nach der Polymerisation mechanisch nachbearbei-

tet ist.

10. Druckform nach Anspruch 8 oder 9, wobei auf der Oberflache der Polymer-
schicht eine Napfchen-Struktur oder eine Relief-Struktur durch eine NIR-

Strahlung erzeugbar ist.

11. Druckform nach einem der Anspriiche 8 bis 10, wobei

- die Polymerschicht vor einer Bestrahlung mit einer NIR-Strahlung opak ist;
und wobei

- in der Polymerschicht durch eine Bestrahlung mit einer NIR-Strahlung ein

Farbumschlag bewirkbar ist.

12. Druckform nach einem der Anspriiche 8 bis 11, wobei der Farbumschlag
zur Einbringung von Markierungen oder Codierungen in der Polymerschicht be-
reits durch eine NIR-Strahlung bewirkt wird, die eine niedrigere Intensitat auf-
weist als die NIR-Strahlung, die zum Erzeugen der Napfchen-Struktur erforderlich

ist.

13. Druckform nach einem der Anspriiche 8 bis 12, wobei die Markierung oder

Codierung Daten enthélt, die maschinell auslesbar sind.

14. Druckform nach einem der Anspriiche 8 bis 13, wobei die Polymerschicht
zusatzlich zu dem sub-mikroskaligen Fullstoff einen nanoskaligen Fiullstoff auf-

weist.

15. Verfahren zum Herstellen einer Druckform mit einem Beschichtungsmate-

rial nach einem der Anspriiche 1 bis 7, mit den Schritten
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- Aufbringen des Beschichtungsmaterials auf eine Flache eines Grundkdrpers

der Druckform;
- Bilden einer Polymerschicht durch Aushéarten des Beschichtungsmaterials

aufgrund einer durch eine UV-Strahlung bewirkten Polymerisation;
- Bestrahlen der Polymerschicht mit einer NIR-Strahlung, zum Erzeugen ei-

ner Oberflaichenstruktur in der Polymerschicht.



