(19) (10 DE 20 2008 012 829 U1 2009.01.08

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Gebrauchsmusterschrift
(21) Aktenzeichen: 20 2008 012 829.3 ehymtcle: B41F 15/36 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 26.09.2008 B41F 15/34(2006.01)

)
)
(47) Eintragungstag: 04.12.2008
(43) Bekanntmachung im Patentblatt: 08.01.2009

(73) Name und Wohnsitz des Inhabers: (74) Name und Wohnsitz des Vertreters:
NB Technologies GmbH, 28359 Bremen, DE Langheinrich, P, Dipl.-Ing. Dr.-Ing., Pat.-Anw.,
73447 Oberkochen

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen
(54) Bezeichnung: Siebdruckform
(57) Hauptanspruch: Siebdruckform, aufweisend: 3 9

— einen Siebdruckschablonentrager, welcher als Folie aus- /; 10
gebildet ist, die mit Ausnehmungen versehen ist, die so [:] [E %
ausgebildet sind, dass sie von einer Oberseite zur Unter- B

seite der Folie reichen, und 2y - 2

— eine Siebdruckschablone, welche als nichtmetallische

Maskierschicht ausgebildet ist, welche mit der Unterseite

des Siebdruckschablonentragers fest verbunden ist, wobei /

die Maskierschicht mit Ausnehmungen versehen ist, wel-
che mindestens teilweise mit den Ausnehmungen des
Siebdruckschablonentragers so in Uberdeckung liegen,
dass ein Druckmedium durch die Ausnehmungen des Sieb-
druckschablonentragers von dessen Oberseite in Richtung
zur Unterseite und durch die Ausnehmungen der Maskier-
schicht hindurch auf ein darunter platzierbares Substrat
passieren kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Siebdruckform und
eine Siebdruckvorrichtung fiir eine derartige Sieb-
druckform.

[0002] Beim Siebdruck wird auf ein Druckgut oder
Substrat eine Siebdruckform angeordnet. Die Sieb-
druckform weist eine Siebdruckschablone und einen
Siebdruckschablonentrdger auf, wobei die Sieb-
druckschablone mit dem als Sieb ausgebildeten
Siebdruckschablonentrager verbunden ist. Das Sieb
ist durch miteinander verwebte Polyester- oder Edel-
stahlfaden gebildet. Um die Siebdruckform handha-
ben zu koénnen, ist sie in einem Siebdruckrahmen
straff gespannt.

[0003] Die Siebdruckform weist freie Bereiche auf,
die ein Druckmedium wie eine Farbe oder eine Paste
aufnehmen kénnen. Wird eine Rakel Uber die Sieb-
druckform geflihrt, gelangt das Druckmedium durch
die freien Bereiche der Siebdruckform auf das darun-
ter angeordnete Substrat. Um feine Druckbahnen zu
erzeugen, kénnen fotomechanisch hergestellte Sieb-
druckschablonen verwendet werden.

[0004] Fir eine hohe Aufldsung des Druckbildes
und eine hohe Druckqualitat ist ein Sieb mit kleiner
Maschenbreite und diinnen Netzdrahten erforderlich.
Je kleiner die Drahtabstande und je diinner die Drah-
te sind, umso aufwandiger und umso teurer ist jedoch
die Fertigung eines derartigen Siebes. Bei diinnen
Netzdrahten mit einem Durchmesser von zum Bei-
spiel 5 uym kann keine hohe Zugspannung mehr auf-
gebracht werden, so dass ein daraus hergestelltes
Sieb in mechanischer Hinsicht relativ empfindlich ist.

[0005] Wirde Uber ein solches Sieb eine Rakel ge-
fhrt, kbnnten zum einen die Drahte schnell bescha-
digt werden, zum anderen kdnnte das Sieb auf die
Rakelkante, die mit dem Sieb in Kontakt kommt, ab-
rasiv wirken. Die Folge ware eine sehr geringe Stand-
zeit des Siebes. Um dies zu verhindern, wird auf der
Oberseite und Unterseite des Siebes eine Beschich-
tung aufgebracht, welche mit den Siebdrahten haft-
fest verbunden ist und die Stabilitat erhéht. Eine sol-
che Konstruktion hat den Nachteil, dass sie aufwan-
dig ist. Ferner wird das Druckbild und die erreichbare
Aufldsung von den zusatzlichen Beschichtungen,
welche eventuell mehrfach in aufeinanderfolgenden
Verfahrensschritten aufgebracht werden missen, ne-
gativ beeinflusst. Besitzt die zu bedruckende Oberfla-
che eine relativ hohe Rauheit, kann das feinmaschige
Sieb rasch beschadigt werden, so dass nur eine kur-
ze Standzeit erreicht wird.

[0006] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung,
eine Siebdruckform flir technischen Siebdruck zu
schaffen, mit der eine hohe Auflésung erreichbar ist,
die auch bei rauen zu bedruckenden Oberflachen
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eine hohe Standzeit besitzt, dabei kostenglnstig her-
stellbar ist und auf eine zugehdérige Druckrakel nicht
abrasiv wirkt. Ferner sollen mit der Siebdruckform
Druckbahnen mit Dicken im Bereich von 0,5 pm bis
100 ym erzielt werden kénnen.

[0007] Die Aufgabe wird durch den Gegenstand des
unabhangigen Schutzanspruches geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der
Unteranspriiche.

[0008] Die erfindungsgemale Siebdruckform weist

auf:
— einen Siebdruckschablonentrager, welcher als
Folie ausgebildet ist, die mit Ausnehmungen ver-
sehen ist, die so ausgebildet sind, dass sie von ei-
ner Oberseite zur Unterseite der Folie reichen,
und
— eine Siebdruckschablone, welche als nichtme-
tallische Maskierschicht ausgebildet ist, welche
mit der Unterseite des Siebdruckschablonentra-
gers fest verbunden ist, wobei die Maskierschicht
mit Ausnehmungen versehen ist, welche mindes-
tens teilweise mit den Ausnehmungen des Sieb-
druckschablonentragers so in Uberdeckung lie-
gen, dass ein Druckmedium durch die Ausneh-
mungen des Siebdruckschablonentragers von
dessen Oberseite in Richtung zur Unterseite und
durch die Ausnehmungen der Maskierschicht hin-
durch auf ein darunter platzierbares Substrat pas-
sieren kann.

[0009] Bei der erfindungsgemalien Siebdruckform
kommen somit keine empfindlichen Netzdrahte, die
ein Sieb bilden, sondern eine Folie mit Ausnehmun-
gen zum Einsatz. Unter einer Folie wird hier ein fla-
chiges, in sich homogenes, sich selbst tragendes und
flexibles Gebilde verstanden. Die Folie kann zum Bei-
spiel gewalzt, gegossen, kalandriert oder extrudiert
sein, homogen aus einer Schicht oder als Mehr-
schichtverbund gebildet sein. Der Einsatz einer Folie
in einer Siebdruckform istin mehrfacher Hinsicht vor-
teilhaft. Zum einen kann eine Folie mit wenig Auf-
wand so hergestellt werden kann, dass sie eine ge-
ringe Oberflachenrauheit von zum Beispiel Rz < 10
pm besitzt (gemafl DIN 4768). Es wird darauf hinge-
wiesen, dass bei gewebten Sieben die Rauheit Rz
gleichbedeutend mit der Fadenstarke ist. Diese Ei-
genschaft wird bereits ohne das Aufbringen einer zu-
satzlichen Beschichtung erreicht, so dass im Gegen-
satz zu einem aus Drahten gewebten Sieb keine auf-
wandigen Beschichtungs-Mallnahmen mehr erfor-
derlich sind, um Oberflachenrauheiten einzuebnen.
Wird Uber einen als Folie ausgebildeten Siebdruck-
schablonentrager auf dessen Oberseite eine Druck-
rakel entlang gefuhrt, wirkt auf die Druckrakel bereits
ohne eine einzige zusatzliche Beschichtung nahezu
keine abrasive Belastung mehr.

[0010] Da bei der Folie im Gegensatz zu gewebten
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Sieben auf der Oberseite keine Beschichtungen zur
Einebnung von Oberflachenunebenheiten mehr er-
forderlich sind, werden auch keine Belichtungs-Re-
flektionen an einer Beschichtung erzeugt. Somit kann
eine héhere Aufldsung und Qualitat im Druckbild er-
reicht werden. Ausgefranste Druckkanten, wie sie bei
beschichteten Sieben mit gewebten Siebrucktragern
auftreten kobnnen, lassen sich somit vermeiden.

[0011] Ferner ist die geringe Oberflachenrauheit ei-
ner Folie auf ihrer gesamten Oberflache gleicherma-
Ren erreichbar. Die deutlichen Oberflachenerh&hun-
gen an den Kreuzungspunkten eines gewebten Sie-
bes treten bei einer Folie nicht auf. Somit kénnen
auch hohe Druckbelastungen an Kreuzungspunkten
mit negativen Auswirkungen auf gleichmaRige Dicke
und Geometrie einer Beschichtung und zunehmen-
der Verlust an Elastizitat und Form des Siebes zuver-
l&ssig vermieden werden. Durch Einsatz einer Folie
|&sst sich daher ein Siebdruckschablonentrager mit
hoher Standzeit erreichen.

[0012] In eine Folie kdnnen zudem mit wenig Auf-
wand Ausnehmungen eingebracht werden, die nahe
beieinander liegen, so dass eine hohe Auflésung
beim Druck erreichbar ist. Im Vergleich zu einem fein-
maschigen Sieb aus Drahten ist eine Folie mit Aus-
nehmungen zudem mechanisch erheblich stabiler.
AuBerdem kdnnen bei einer Folie Ausnehmungen
mit beliebiger Geometrie gebildet werden, wohinge-
gen bei einem Sieb aus Netzdrahten nur im Wesent-
lichen quadratische Freirdume zum Passieren des
Druckmediums méglich sind.

[0013] Beim Einsatz einer nichtmetallischen Mas-
kierschicht lasst sich erreichen, dass eine geringe
Harte der Schicht vorliegt, welche sich gut an eine
raue Oberflache eines Substrates mit einer zerklUfte-
ten Topographie anpassen kann. Somit ist es mog-
lich, auch raue Oberflachen mit einer hohen Kanten-
scharfe zu bedrucken.

[0014] Es ist vorteilhaft, wenn die Unterseite der Fo-
lie eine Rauheit Rz kleiner als 30 pm, bevorzugt klei-
ner als 2 um aufweist. Die nichtmetallische Maskier-
schicht auf der Unterseite der Folie erreicht schon bei
einer Schichtdicke von 0,5 um eine gute Ebenheit, da
keine Topographie eines Siebgewebes ausgeglichen
werden muss. Die geringe Schichtdicke bewirkt, dass
bei der Belichtung Reflektionen in die Breite reduziert
werden. Eine geringe Rauheit der Folienunterseite
ermoglicht somit ein Druckbild mit noch héherer Auf-
I6sung. Dies wird sogar dann erreicht, wenn die Di-
cke der Beschichtung an der Unterseite, also die Di-
cke der Siebdruckschablone, relativ grof® ist. Eine
Rauheit Rz kleiner als 30 uym, bevorzugt kleiner als 2
pMm, auf der Oberseite der Folie stellt sicher, dass kei-
ne Beschichtung auf der Oberseite zum Einebnen ei-
ner rauen Topographie erforderlich ist, so dass die
Rakel direkt auf der Folienoberseite gefihrt werden
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kann und nur unwesentlich abgenutzt wird. Somit er-
reicht nicht nur die Siebdruckform, sondern auch die
Rakel eine hohe Standzeit.

[0015] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
die nichtmetallische Maskierschicht auf der Basis ei-
ner Emulsion gebildet. Eine solche Emulsion kann in
flissiger Form auf die Folie aufgebracht werden und
bendtigt keinen Entwickler. Uberschiissiges Material
lasst sich nach einer Belichtung mit Wasser auswa-
schen, so dass die Handhabung einfach ist. Zudem
kann eine Emulsionsschicht mit einer geringen Harte
hergestellt werden, so dass sie sich flexibel auch ei-
ner rauen Oberflachentopographie eines Substrates
wie zum Beispiel einer Solarzelle anpassen kann.
Gute Ergebnisse lassen sich mit einer Maskier-
schicht erreichen, die eine Harte in einem Bereich
von 30 bis 60 Sh(A) besitzt.

[0016] Vorzugsweise besitzt die Maskierschicht an
der Unterseite der Folie eine Dicke in einem Bereich
von 0,5 um bis 60 ym, so dass unter Vernachlassi-
gung einer mechanischen Kompression der Maskier-
schicht auf dem Substrat mit einem einzigen Druck-
vorgang ein Druckbild mit einer H6he von 0,5 bis 60
um aufgebaut werden kann. Starkere Dicken der
Maskierschicht sind ohne Einschrankung mdoglich,
wobei dies lediglich von der gewlnschten Auflésung
begrenzt ist. Eine besonders geeignete Maskier-
schicht ist auf der Basis von Polyvinylalkohol gebil-
det. Eine derartige Maskierschicht verbindet sich gut
mit der Oberflache des Siebdruckschablonentragers,
wobei eine gute Verbindung auch an den Seitenwan-
den von kleinen Ausnehmungen erreicht wird.

[0017] Die Maskierschicht kann mindestens teilwei-
se in den Ausnehmungen der Folie enthalten sein.
Besitzt die Folie ein regelmaliges Muster an Ausneh-
mungen, kann durch eine Maskierschicht, welche
teilweise in den Ausnehmungen der Folie angebracht
ist, ein Druckbild erzeugt werden, welches eine ande-
re Anordnung als die Aushnehmungen der Folie auf-
weist.

[0018] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
die Maskierschicht in den Ausnehmungen der Folie
von der Unterseite der Folie in Richtung zur Obersei-
te der Folie vorgesehen, steht jedoch nicht tber die
Oberseite der Folie hinaus. Damit kann die Rakel
Uber die glatte Oberseite der Folie entlang gefiihrt
werden und wird nicht durch lberstehendes Material
der Maskierschicht in ihrer Bewegung behindert. Die
Maskierschicht kann dabei derart vorgesehen sein,
dass sie mit der Oberseite der Folie plan und in einer
Ebene verlauft. Es ist jedoch genauso méglich, dass
die Maskierschicht die Oberseite der Folie nicht er-
reicht, so dass eine geringe Héhendifferenz zwischen
Maskierschicht und Oberseite der Folie besteht.
Wenn die Maskierschicht auf diese letztere Weise
belichtet wird, besteht eine noch héhere Sicherheit,
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dass kein Maskierschichtmaterial (ber die Oberseite
der Folie hinaussteht und somit die Rakel bei einer
Bewegung entlang der Oberseite nicht behindert
wird.

[0019] Ist bei der erfindungsgemalen Siebdruck-
form mit einer Folie als Siebdruckschablone eine
Maskierschicht ausschliel3lich an der Unterseite und
eventuell noch in den Ausnehmungen vorgesehen,
ist eine Emulsionsschicht auf der Basis von Polyvinyl-
alkohol besonders vorteilhaft, da eine zuverlassige
Haftung nur an diesen Seiten erreicht werden kann.
Eine zusatzliche Beschichtung an der Oberseite ist,
im Gegensatz zu gewebten Siebdruckschablonentra-
gern, nicht erforderlich.

[0020] Die Ausnehmungen der Folie kdnnen kreis-
férmig, rechteckférmig oder hexagonférmig sein.
Eine derartige Folie |asst sich einfach herstellen und
bildet einen sehr homogenen Trager. Vorzugsweise
besitzt die Folie eine Dicke von 10 bis 100 ym und der
Abstand zwischen den Aushehmungen besitzt eine
Breite von 1 pym bis 50 ym. Dabei kann der Abstand
zwischen den Ausnehmungen variieren. Sind zum
Beispiel im Querschnitt kreisférmige Ausnehmungen
vorgesehen, kann der Abstand zwischen zwei be-
nachbarten Kreisen an der engsten Stelle 1 um betra-
gen, wobei sich die engste Stelle auf einer gedachten
Verbindungslinie zwischen beiden Mittelpunkten der
Kreise ergibt. Wird senkrecht zu dieser Verbindungs-
linie verfahren, vergréfert sich der Abstand zwischen
den Kreislinien entsprechend. Eine Folie mit derarti-
gen Ausnehmungen besitzt somit keine Balken als
tragende Strukturelemente, wie sie bei einem Netz
mit Drahten vorliegen, sondern das inverse Bild zu ei-
nem Lochmuster. Werden die Ausnehmungen zum
Beispiel durch Atzen hergestellt, kénnen sehr kleine
Abstande zwischen den Ausnehmungen erreicht
werden, indem ein Atzmittel genligend lange auf die
Folie einwirkt. Mit zunehmender Einwirkdauer ver-
grofert sich eine Ausnehmung und der Abstand zwi-
schen den Ausnehmungen nimmt ab. Bei einer Bear-
beitung einer Folie im Rolle-zu-Rolle-Verfahren ist
dies mit geringem technischen Aufwand und daher
mit geringen Kosten mdéglich. Es ist ebenfalls még-
lich, Ausnehmungen verschiedener Art auf einer Fo-
lie miteinander zu kombinieren und je nach ge-
wilinschtem Druckbild anzuordnen. Sehr kleine Off-
nungen kénnen bei einer Folie, im Gegensatz zu ei-
nem gewebten Sieb, durch eine kurze Atzdauer
ebenfalls einfach hergestellt werden

[0021] Es ist vorteilhaft, eine Erhéhung der Oberfla-
chenrauheit der Folie zu erzielen, zum Beispiel durch
Kontakt mit atzenden Medien wie Phosphorsaure
oder alkalischen Medien wie NaOH oder KOH. Damit
Iasst sich die Haftung der Maskierschicht mit der Fo-
lie verbessern. Es ist vorteilhaft, wenn bei der erfin-
dungsgemalen Siebdruckform die Rauheit selektiv
nur auf den Flachen erhéht wird, welche eine Mas-

2009.01.08

kierschicht tragen sollen. Diese Flachen sind die Un-
terseite der Folie (Druckseite) und die Flachen inner-
halb der Ausnehmungen. Bei der Oberseite, welche
mit der Rakel in Kontakt kommt, ist es vorteilhaft,
wenn eine derartige Erhéhung der Oberflachenrau-
heit nicht durchgefiihrt wird, da sich somit die Rakel
ruhiger bewegen lasst und eine héhere Standzeit er-
reicht.

[0022] Die Folie kann eine Metallfolie sein, welche
Edelstahl, Kupfer, Nickel oder ein anderes Metall in
reiner Form oder als Legierung aufweist. Es ist aber
genauso mdglich, eine Kunststofffolie einzusetzen,
wobei diese vorzugsweise mit Glasfasern oder Koh-
lefasern verstarkt ist.

[0023] Eine gewalzte Metallfolie kann im Gegensatz
zu einer galvanisch hergestellten Folie mit einer sehr
kleinen Ebenheitstoleranz hergestellt werden. Fir die
erfindungsgemale Siebdruckform kommt bevorzugt
eine gewalzte Folie mit einer Ebenheitstoleranz von
weniger als 5%, bevorzugt weniger als 2,5% der Fo-
liendicke zum Einsatz. Zusatzlich sollte die Folie eine
geringe Rauheit aufweisen. Bei einer Folie mit einer
Dicke von 50 pym Iasst sich im Rolle-zu-Rolle-Verfah-
ren kostenglnstig eine Rauheit Rz < 10 pm, insbe-
sondere Rz < 1 um, erzielen. Kommt flr den Sieb-
druckschablonentrager eine Metallfolie mit einer sol-
chen Ebenheitstoleranz und Oberflachenrauheit zum
Einsatz, kann eine sehr genaue Siebdruckschablone
und ein sehr genaues Druckbild hergestellt werden.
Die Ausnehmungen kénnen je nach Anforderung an
Auflésung und Qualitat mit den im Stand der Technik
Ublichen Verfahren, zum Beispiel durch Laserbohren,
Nassatzen, Ultraschallatzen, Erodieren oder Stanzen
hergestellt werden.

[0024] In einer weiteren Ausfihrungsform weist die
Folie auf der Oberflache eine Schicht zur Verande-
rung der Benetzbarkeit und/oder Passivierung gegen
atzende Medien auf. Eine Veranderung der Benetz-
barkeit der Siebdruckschablone kann zum Beispiel
durch eine Hydrophylisierung oder Hydrophobisie-
rung erreicht werden. Eine Hydrophylisierung be-
wirkt, dass das Druckmedium besser durch die zum
Teil sehr kleinen Ausnehmungen passieren kann.
Durch eine Hydrophobisierung lasst sich erreichen,
dass sich das Druckmedium leichter von der Sieb-
druckschablone 16st, ohne zum Teil in den Ausneh-
mungen hangen zu bleiben. Eine Veranderung der
Benetzbarkeit Iasst sich auch durch eine beschriebe-
ne selektive Behandlung mit alkalischen Medien er-
reichen, wobei eine Edelstahl-Oberflache nach Be-
handlung mit einem alkalischen Medium hydrophiler
wird.

[0025] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung
weist die Folie in einem Randbereich eine Oberfla-
chenstruktur auf, welche geeignet ist, ein Verbin-
dungsmaterial wie zum Beispiel Klebstoff so aufzu-
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nehmen, dass ein Verbinden des Randbereiches mit
einem Spanngewebe erreichbar ist. Die Struktur
kann derart gebildet sein, dass sie aus der Folie her-
ausgearbeitet ist oder sich als inverser Bereich aus
Elementen ergibt, die auf der Folie aufgebracht sind.
Die Fertigung ist besonders kostenglinstig, wenn die
Oberflachenstrukturen im Querschnitt kreisférmig,
rechteckférmig oder hexagonférmig ausgebildet sind
und gleichzeitig mit den Ausnehmungen hergestellt
werden.

[0026] Die Aufgabe wird auch durch eine Siebdruck-
vorrichtung mit einer wie vorstehend beschriebenen
Siebdruckform und einem Rahmen zum Spannen der
Siebvorrichtung gelost.

[0027] Zur Herstellung einer wie oben dargestellten
Siebdruckform kann ein Verfahren zum Einsatz kom-
men, welches die Schritte aufweist:
— Beschichten der Folie auf der Oberseite, in den
Ausnehmungen und auf der Unterseite mit einem
photosensitiven Maskiermaterial,
— Belichten des an der Unterseite und in den Aus-
nehmungen der Folie vorhandenen Maskiermate-
rials in vorbestimmten Bereichen; und
— Entfernen der nicht belichteten Bereiche des
Maskiermaterials auf der Oberseite, Unterseite
und in den Ausnehmungen der Folie, so dass eine
Maskierschicht gebildet wird.

[0028] Auf diese Weise kann eine Folie hergestellt
werden, welche eine glatte Oberseite ohne Maskier-
schicht besitzt, wobei an der Unterseite und in den
Ausnehmungen eine Maskierschicht vorhanden ist.

[0029] Eine Belichtungsdosis flir das Maskiermate-
rial in den Ausnehmungen der Folie kann derart ge-
wahlt werden, dass das an der Unterseite und in den
Ausnehmungen der Folie vorhandene Maskiermate-
rial bis zu einer Tiefe belichtet wird, welche maximal
die Oberseite der Folie erreicht. Die auf der Oberseite
entlang geflhrte Rakel erfahrt somit durch das be-
lichtete Maskiermaterial kein Hindernis und kann
eine maximale Standzeit erreichen.

[0030] Eine Erhdhung der Oberflachenrauheit der
Folie kann auf die Bereiche begrenzt werden, in de-
nen ein belichtetes Maskiermaterial an der Folie haf-
ten soll, so dass eine bessere Haftung erreichbar ist.

[0031] Fir das Erhdhen der Oberflachenrauheit
kann ein Stoff verwendet werden, welcher die Folie
an der Oberflache atzt, wobei NaOH, KOH oder
Phosphorsaure zum Einsatz kommen kann. Alkali-
sche Medien eignen sich dabei besonders zur gleich-
zeitigen Entfettung. Der Stoff kann mit einer Rakel
aufgebracht werden. Die nicht belichteten Bereiche
des Maskiermaterials kénnen durch Auswaschen
entfernt werden.
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[0032] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend mit Bezug auf die Zeichnungen erklart,
in welchen zeigen:

[0033] Fig.1 eine schematische Darstellung einer
erfindungsgemafien Siebdruckform;

[0034] Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
Folie flir eine Siebdruckform mit Druckmedium und
einem Spannrahmen,;

[0035] Fig. 3 eine schematische Darstellung einer
Folie fur eine Siebdruckform mit einem Maskiermate-
rial auf der Folienoberseite und in den Ausnehmun-
gen;

[0036] Fig.4 eine schematische Darstellung einer
Folie fur eine Siebdruckform mit dem Maskiermaterial
auf der Folienoberseite, Folienunterseite und in den
Ausnehmungen; und

[0037] Eig. 5 eine schematische Darstellung einer
Folie fur eine Siebdruckform mit dem Maskiermaterial
und einer zugehdrigen Belichtungsmaske.

[0038] In Eig. 4 zeigt eine schematische Darstel-
lung einer erfindungsgemalfien Siebdruckform 1, wel-
che als Siebdruckschablonentrager eine Folie 2 auf-
weist. Die Folie 2 besitzt eine Oberseite 3, die auch
als Rakelseite bezeichnet wird, auf welcher eine Ra-
kel 100 mit einer Kante 101 ein Druckmedium 102
entlang der Oberseite 3 verteilen kann, siehe auch
Fig. 2. An der Folienunterseite 4, welche auch als
Druckseite oder Substratseite bezeichnet werden
kann, da sie einem Substrat oder Substrat zuge-
wandt ist, ist eine Maskierschicht 5 als Siebdruck-
schablone angebracht, die an einigen vorbestimmten
Stellen freie und nicht maskierte Stellen oder Aus-
nehmungen 6 aufweist. Diese Ausnehmungen 6 kén-
nen mit Ausnehmungen 7 der Folie 2 in Uberdeckung
liegen, so dass das Druckmedium 102 durch die Aus-
nehmungen 7 und 6 in Richtung zum Substrat 103
gelangen kann, siehe Eig. 2. Die Maskierschicht 5
besitzt in Bezug auf die Unterseite 4 einen Uberstand
oder eine Hohe 8, welche ungefahr die Dicke des
Druckmediums 102 auf dem Substrat 103 bestimmit.
Da die Maskierschicht 5 wahrend der Druckbeauf-
schlagung durch die Rakel 100 elastisch komprimiert
wird, erzielt man auf dem Substrat 103 eine tatsach-
liche Héhe des Druckmediums, welche etwas gerin-
ger ist als die H6he 8.

[0039] Die Maskierschicht 5§ befindet sich auch teil-
weise in den Ausnehmungen 7 der Folie 2, siehe Be-
zugszeichen 9. Die Belichtung zur Herstellung der
Maskierschicht 5 erfolgt dazu in der Weise, dass von
der Unterseite 4 ausgehend ein Maskiermaterial 51,
siehe Fig, 5, bis zu einer Tiefe belichtet wird, welche
bis knapp an die Oberseite 3 reicht. Das belichtete
Maskiermaterial 51 bildet im ausgeharteten Zustand
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eine Maskierschicht 5, wobei zwischen dem Anteil 9
der Maskierschicht 5 in einer Ausnehmung 7 und der
Oberseite 3 ein Abstand 10 besteht. Es ist aber auch
mdglich, dass das Maskiermaterial 51 bis zu einer
Tiefe belichtet wird, welche genau bis zur Oberseite
3 reicht, so dass sich der Abstand 10 auf Null verrin-
gert. In beiden Fallen wird erreicht, dass die Rakel
100 stets an einer glatten Oberseite 3 entlang geflhrt
werden kann, chne dass die Kante 101 an einem be-
lichteten Teil einer Maskierschicht 5 abgerieben wird.
Ein Abstand 10, der gréfier als Null ist, erhoht die Si-
cherheit in dieser Hinsicht und tragt dazu bei, dass
die Rakel 100 wahrend ihrer Linearbewegung nicht
behindert wird.

[0040] Wie aus Eig. 2 ersichtlich ist, weist die Folie
2 in einem Randbereich 20 eine Struktur mit Vertie-
fungen 21 auf, welche geeignet sind, einen Klebstoff
22 so aufzunehmen, dass ein Verkleben des Rand-
bereiches 20 mit einem Spanngewebe 23, zum Bei-
spiel aus Polyester, erreichbar ist. Das Spanngewe-
be 23 kann von einem Siebrahmen 24 gefasst wer-
den, so dass eine Siebdruckvorrichtung 30 gebildet
wird.

[0041] Die Herstellung der erfindungsgemalien

Siebdruckform 1 kann mit folgenden Verfahrens-

schritten durchgefuhrt werden:
1. Verbinden der Folie 2 mit dem Spanngewebe
23, bevorzugt durch Auftragen von Klebstoff 22 in
Vertiefungen 21, die in einem Randbereich 20 der
Folie 2 vorgesehen sind, wobei anschlieRend das
Spanngewebe 23 in einen Siebrahmen 24 gefasst
wird.
2. Entfetten der Folie 2 auf Ihrer Oberseite 3, Un-
terseite 4 und in den Ausnehmungen 7.
3. Erhéhen der Rauheit der Oberflache der Folie 2
in den Oberflachenbereichen, auf denen in einem
spateren Verfahrensschritt ein Maskiermaterial 51
aufgebracht werden soll. Die Oberflachenberei-
che sind somit ausschliel3lich die Unterseite 4 und
die Ausnehmungen 7. Die héhere Rauheit wird
mit einer Atzchemikalie erzielt, welche mit einer
Rakel 100 auf die Unterseite 4 und in die Ausneh-
mungen 7 aufgebracht wird, wobei es sich zum
Beispiel um Medien, die NaOH, KOH oder Phos-
phorsaure enthalten, handelt. Fir die selektive
Behandlung eignen sich besonders pastdse
druckbare Medien mit diesen Bestandteilen.
Durch die héhere Rauheit Iasst sich eine bessere
Haftung des im nachfolgenden Schritt aufzubrin-
genden Maskiermaterials 51 erreichen.
4. Beschichten der Oberflache der Folie 2 mit dem
Maskiermaterial 51 in der Weise, dass es auch in
die Ausnehmungen 7 der Folie 2 so eindringt, bis
das Maskiermaterial 51 die Ausnehmungen 7 ver-
schlossen und darin enthaltene Luft verdrangt und
die Oberseite 3 und Unterseite 4 eingeebnet hat,
siehe auch Flg. 3. Das Maskiermaterial 51 kann
zum Beispiel auf der Basis von Polyvinylalkohol
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gebildet sein. Bevorzugt kommt eine Emulsion
zum Einsatz.

5. Trocknen des Maskiermaterials 51.

6. Beschichten der Unterseite 4 der Folie 2 mit
dem Maskiermaterial 51 in einer Schichtdicke,
welche etwa der Dicke des spater zu druckenden
Druckbildes entspricht, siehe Fig. 4.

7. Trocknen des Maskiermaterials.

8. Eventuell Wiederholen der Verfahrensschritte 6
und 7, bis die gewlnschte Schichtdicke erreicht
ist.

9. Belichten des Maskiermaterials 51 mittels einer
Maske 60 mit Offnungen 61, wobei Licht 62 durch
die Offnungen 61 gelangt und dabei belichtete Be-
reiche des Maskiermaterials 51 vernetzen, siehe
Bezugszeichen 52. Die Belichtungsdosis wird der-
art gewahlt, dass das Maskiermaterial 51 bis zu
einer Tiefe belichtet wird, welche maximal die
Oberseite 3 der Folie 2 erreicht, siehe Fig. 5.

10. Auswaschen des Maskiermaterials 51 in den
unbelichteten Bereichen auf der Unterseite 4, in
den Ausnehmungen 7 und auf der Oberseite 3, so
dass eine Siebvorrichtung 1 mit einer Maskier-
schicht 5 gebildet wird, siehe Fig, 1.
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Diese Liste der vom Anmelder aufgefihrten Doku-
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genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeill der deut-
schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA tbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Nicht-Patentliteratur

- DIN 4768 [0808]

7/10

2009.01.08






	Bibliographische Daten
	Zusammenfassung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

