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@ Die Erfindung betriffi einen Gegenpresseur fiir ein Drei-
Walzensystem einer Tiefdruckrotationsmaschine, die mit
Mitteln zur Durchfithrung eines elekirostatischen Druckun-
terstiitzungsverfahrens ausgeristet ist, wobei der Gegen-
presseur mit einer elekirisch isolierenden Ummantelung
beschichtet ist und wobei die Ummantelung aus Keramik
besteht. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her-
stellung eines Gegenpresseurs, wobei die Keramikschicht
und/oder die Haftvermittlerschicht durch ein Flammspritz-
verfahren aufgetragen werden.

Gegenpresseur sowie Verfahren zu seiner Herstellung.
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Gegenpresseur sowie Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen elektrisch isolierten
Gegenpresseur filir ein Drei-Walzensystem einer Tief-
druckrotationsmaschine, die mit Mitteln zur Durch-
fihrung eines sogenannten elektrostatischen Druck-
unterstiitzungsverfahrens ausgeriistet ist. Die Er-
findung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung
des neuen Gegenpresseurs.

Das Druckwerk einer Tiefdruckrotationsmaschine besteht
in der Regel aus dem Druckzylinder und dem iliber dem
Druckzylinder angeordneten zylinderfdrmigen Gummi-
presseur (Zwei-Walzensystem). Zwischen.Gummipresseur
und Druckzylinder wird die Papierbahn durchgefiihrt,
wobei die in den Népfcheﬁ des Druckzylinders vorhan-
dene Farbe auf das Papier libertragen werden soll.

Der Gummipresséur ist mit einer elastischen Ober-
flichenschicht ausgeriistet und hat die Aufgabe, die
Papierbahn mit relativ hohem Druck gegen den Druck-

zylinder zu pressen, so daB die Farbe mdglichst voll-

20 stidndig von der Druckzylinderoberfldche auf das Papier
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ibertragen wird. Wenn besonders hohe Drilicke auf eine
relativ breite Druckzylinderoberfldche libertragen
werden sollen, ist liber dem Gummipresseur noch ein
zylinderfdrmiger, sogenannter Stahl- oder Gegeﬁpresseur
angeordnet, der auf die Oberfl&che des Gummipresseurs
gepreBt werden kann (Drei-Walzensystem) und die An-

pressung des Gummipresseurs auf den Druckzylinder unter-
stiitzt.

Zur Verbesserung der Farbilibertragung bei Tiefdruck-

‘rotationsmaschinen sind elektrostatische Krdfte aus-

nutzende Druckunterstiitzungsverfahren entwickelt worden,
bei denen auf die Oberfl&dche des Gummipresseurs eine
elektrische Ladung aufgebracht wird. Zu diesem Zweck
trégt der Gummipresseur auBenseitiq eine leitfdhige
Schicht iiber einer Isolationsschicht, die auf einem
geerdeten Métallkern angeordnet ist.'Damit die Ladung
des Gummipfesseurs,nicht auf den Gegenpresseur des
Drei-Walzensystems abfliefien kann, ist bei bekannten
Vofrichtungen die Oberflédche des aus einem Stahlzylinder
bestehenden Gegenpresseurs échichtférmig mit einer
elektrisch isolierenden Ummantelung aus Kunststoff
(Rilsan) versehen. |

Ein elektrostatisches Druckhilfeverfahren dient nicht
nur zur Verbesserung einer schlechten Farbilibertragung
(missing dots), sondern bei zufriedenstellendér Farb-
libertragung auch zur Verminderung des AnpreBdrﬁcks
der Presseure, so daf deren‘VerschleiB gemindert und
die Energieaufwendung vérrihgert werden konnen. Inso-
fern haben sich die elektrostatiéchen_Druckunter—
stiitzungsverfahren in den letzten Jahren immer mehr

durchsetzen k6énnen.
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Es hat sich in der Praxis gezeigt, daB die Kunststoff-
beschichtung des Gegenpresseurs eines Drei-Walzen~
systems den Belastungen nicht gewachsen ist. Die
Oberfldche der Ummantelung wird insbesondere durch
den EinfluB8 von Chemikalien rauh und sogar wellig,
so daf im Betrieb Unwuchten auftreten. Die Unwuchten
fliihren zu unterschiedlich hohen Anprefdriicken des
Gummipresseurs und storen dadurch die homogene Farb-
libertragung sowie den ruhigen Lauf des Druckwerks;
die Wellung hat auBerdem Passerschwierigkeiten zur
Folge. Die Umrollungszahlen eines Gegenpresseurs
sind daher relativ niedrig, so daB8 hohe Kosten durch
das erforderliche Stillsetzen der Maschine und die
Wiederbeschichtung des Gegenpresseurs entstehen.

Des weiteren stellen sich zwischen der Kunststoff-
schicht und der Oberfldche des Stahlzylinders Hohl-
raumzonen ein, in denen sich sogar Wasser ansammeln
kann. Diese Zonen vermindern den Isolationswert

der Beschichtung ganz erheblich. Das Wasser verursacht
auBerdem Korrosion in der Oberfldche des Stahlzylinders.
Die Hohlraumzonen bewirken dariiber hinaus eine Vermin-
derung der Widrmeableitung vom Gummipresseur auf den
Gegenpresseur. Der Gegenpresseur ist bekanntlich wasser-
gekiihlt, damit er die durch das Walken des Gummi-
presseurs entstehende Warme besser aufnehmen und ab-
flihren kann. Die Kunststoffbeschichtung behindert
ohnehin den WiarmeabfluB. Der WarmeabfluBf wird dariber
hinaus jedoch durch die Hohlraumzonen gestért. Geringe
Abhilfe schafft ein hdherer PreBdruck, der aber wiederum
einen hdheren Energieaufwand und hSheren VerschleiB zur
Folge hat, so daB8 der angestrebte Zweck des elektro-
statischen Druckunterstiitzungsverfahrens, ndmlich die

Erniedrigung des Anprefdrucks, hdufig nicht erreicht
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werden kann.

Aufgabe der Erfindung ist, einen verschleififesten, fir
die Anwendung eines elektrostatischen Druckunterstiitzungs-
verfahrens geeigneten Gegenpresseur mit einfachen Mitteln

zu schaffen, der die beschriebenen Nachteilen bekannter
Presseure nicht aufweist.

Die Aufgabe wird durch einen Gegenpresseur, bestehend aus einem
vorzugsweise wassergekiihlten Stahlzylinder mit einer elektrisch
isdlierenden Ummantelung ge16st,,dér sich dgdurch auszeichnet, das
die Ummantelung aus Keramik besteht. Zweckmédfigerweise ist zwischen
der Stahloberfléche des Gegenpresseurs und der Keramikschicht noch
eine Haftvermittlerschicht angeordnet. %ﬁi*feEFT}kbeschlchtung ist
vorzugsweise von 1,0 bis 2,0 mm dick. DiefHaftvermittlerschicht be-
traat vorzugswelse von 0,2 bis 0,6 mm. Nach einer besonderen Aus-
fiihrungsform der Erfindung besteht die Kerémikschicht im wesent-
lichen aus A1203 mit geringen Anteilen von TiO

Y SiO2 und Fe203,
vorzugsweise 94 Gew.-% Al2 3 2,5 Gew.-% TiO '

o 2,0 Gew.-% Sin
und 1,5 Gew.-% Fezo3 Die Haftvermittlerschicht besteht im wesent-
lichen aus iiberwiegend Nickel mit geringen Anteilen Aluminium.

Vorzugsweise besteht die Haftvermittlerschicht aus 95 ,5 Gew.-% Ni
und 4,5 Gew.-% Al. ' '

Das erfindungsgeméﬁe Verfahren zur Herstellung des
neuen Gegenpresseurs ist dadurch gekennzeichnet, das
die Keramikschicht und/oder die Haftvermittlerschicht
durch ein an sich bekanntes Flammspritzverfahren auf-
getragen werden. Beim Flammspritzverfahren handelt es
sich um ein Pulverspritzverfahren. Das Pulver wird
mit einer Spritzpistole aufgetragen, in der es unter
Ausnutzung der Schwerkraft durch ein Dosierventil
flieBt, um dann mit reduziertem Druck von einer Aspirator-
kammer aufgenommen zu werden. Von hier wird das Pulver
durch die Spritzflamme gewirbelt, in der es aufgeschmol-

zen wird und sich auf das Werkstilick zu einer Spritz-
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schicht aufbaut. Fiir die Spritzflamme kann ein Acetylen-
sauerstoff oder ein Wasserstoffsauerstoffgemisch benutzt
werden. Die Erfindung sieht vor, das zu verspritzende
Pulver filir die Dosierung insbesondere durch Rﬁhien

in Bewegung zu halten, damit der Flammspritzstrom

nicht unterbrochen wird.

Zweckmdfig ist, die Oberfliche der gespritzten Keramik-
schicht auf MaB8 zu schleifen, wobei eine sehr glatte
Oberfldche entsteht. Nach einer besonderen Ausfiihrungs-
form der Erfindung wird die Keramikoberfldche mit Kunst-
stoff oder einem Lack versiegelt, so daB8 die ggf. vor-
handene Porositdt der Keramikschicht zumindest ober-
fldchlich geschlossen wird, damit keine vom Gummi-
presseur ggf. lbertragenen Farbbestandteile oder
dergleichen Chemikalien in die Keramikbeschichtung
eindringen k&nnen, wodurch deren Isolierfihigkeit beein-
trachtigt werden kénnte. Vorzugsweise erfolgt die Ver-
siegelung der Keramikoberflache vor dem Schleifen,

wobei das Schleifen derart durchgefiihrt wird, daB die

Porenversiegelung erhalten bleibt.

Das Flammspritzverfahren schafft eine Keramikbeschich-
tung, die eine hervorragende Isolationswirkung und

eine hohe VerschleiBfestigkeit gewdhrleistet. Abl&sungen
der Beschichtung von der Metalloberfldche treten ebenso
wie Unwuchten nicht auf. Zudem besitzt die neue Be-
schichtung eine sehr gute Warmeleitf&dhigkeit, so daB

das Druckwerk trotz der Walkung des Gummipresseurs

kalt bleibt. Letzteres fiihrt auch zu hdheren Umrollungs-
zahlen fiir den Gummipresseur.

Uberraschend ist, daB8 der AnprefSdruck des neuen Gegen-

presseurs ganz erheblich vermindert werden kann, wobei
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dennoch die gleiche Farbilibertragungsqualitdt erzielt wird.
Es kOnnen z. B. AnprefBdriicke von etwa 1 kp/cm2 gewdhlt
werden, wdhrend bei herkémmlichen, mit Runststoff be-
schichteten Gegenpresseuren zur Erzielung gleiéher
Druckqualitdten AnpreBdriicke von etwa 3,5 kp/cmzeinge-
stellt werden miissen. Woraus dieser liberraschende Effekt
resultiert, ist nicht bekannt. Die sich daraus er-
gebenden Vorteile sind geringerer Verschleif des
Druckwerks und erhebliche Senkung der Energieaufwen-
dung sowie hoéhere Effektivitdt der elektrostatischen
Druckhilfe.

Die Verwendung einer in der Regel sprdden Keramik-
beschichtung bot sich nicht ohne weiteres an, wenn
man beriicksichtigt, daB theoretisch der Isolations-
wert einer gleich dicken Kunststoffschicht zumindest
gleich ist und auBerdem eine Keramikschicht eine nie-
drige Temperaturwechselbestdndigkeit aufweist, im
Druckwerk jedoch zonal deutliche Temperaturwechsel

und auch zonal unterschiedliche Temperaturen auftreten.
Offenbar wirkt die Haftvermittlerschicht ausgleichend,
so daf sehr hohe Umrollungszahlen erzielt werden
kénnen.

Die Farblibertragung des Papiers ist bei Verwendung des
neuen Gegenpresseurs bei niedrigen Anprefdriicken ganz
hervorragend und kann mit herkémmlichen Druckwerken

nicht erzielt werden.

Anhand der Zeichnung wird der neue Gegenpresseur ndher
erldutert. Das schematisch abgebildete Drei-Walzendruck-
werk einer Tiefdruckrotationsmaschine weist den Druck-
zylinder 1, den Gummipresseur 2 und den Gegenpresseur

3 auf. Zwischen dem Gummipresseur 2 und dem Druckzylin-
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der 1 wird die Papiérbahn 4 durchgefiihrt. Die Mittel
zur Ausfihrung des elektrostatischen Druckunter-
stlitzungsverfahrens sind zur Erhaltung der Ubersicht-

lichkeit der Zeichnung nicht dargestellt.

ErfindungsgemdBf besteht der Gegenpresseur aus dem
Stahlzylinder 5, auf dem eine Metallegierung als
Haftvermittlerschicht 6 aufgetragen ist, auf der
wiederum eine Keramikschicht 7 angeordnet ist.

Die Oberfldche der Keramikschicht 7 ist geschliffen.
Die Keramikschicht 7 ist infolge des Auftrags nach
dem Flammspritzverfahren sinterartig mit der Haft-
vermittlerschicht 6 fest verbunden, wdhrend die
Haftvermittlerschicht legierungsartig mit der Ober-
fldche des Stahlzylinders 5 verbunden ist.
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Anspriiche:

1. Gegenpresseur flir ein Drei-Walzensystem einer Tief-
druckrotationsmaschine, die mit Mitteln zur Durch-
fiihrung eines elektrostatischen Druckunterstiitzungs-
verfahrens ausgerlistet ist, wobei der Gegenpresseur
mit einer elektrisch isolierenden Ummantelung be-
schichtet ist, d adurch gekennzedich -

n e t, daB die Ummantelung aus Keramik besteht.

2. Gegenpresseur nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, dag der Stahlzylinder
wassergekiihlt ist.

3. Gegenpresseur nach Anspruch 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeilichnet, das
zwischen der Stahloberfldche und der Keramik-

schicht eine Haftvermittlerschicht angeordnet ist.

4. Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis3, dadurch gekenn=zedichnet,
daB die Keramikbeschichtung von 1,0 bis 2,0 mm dick ist.
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Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
lbis4, dadurch gekennzeichnet,
daf die Haftvermittlerschicht von 0,2 bis 0,6 mm dick
ist.

Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
lbis5, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Keramikbeschichtung im wesentlichen aus

X 5102 und Fe203,
vorzugsweise aus 94 Gew.-% Al,O 2,5 Gew.~-% Ti02,

2737
2,0 Gew.-% SiO, und 1,5 Gew.-% Fe.O besteht.

2737

A1203 mit geringen Anteilen von TiO

2

Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
l1 bis6, dadurch gekennzeichnet,

‘daf8 die Haftvermittlerschicht im wesentlichen aus

liberwiegend Nickel mit geringen Anteilen Aluminium,
vorzugsweise aus 95,5 Gew.-% Ni und 4,5 Gew.-% Al,
besteht.

Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
l1bis7, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Oberfl&che der Keramikbeschichtung geschlif-
fen ist.

Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
l bis8, dadurch gekennzeichneHt,
daB8 zumindest die oberfldchlich angeordneten Poren
der Keramikbeschichtung zumindest teilweise mit
einem Kunststoff oder Lack ausgefilillt sind.

Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
l1bis 9, dadurch gekennzedichnet,
da8 die Keramikbeschichtung auf die Haftvermittler-

beschichtung aufgesintert ist.
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Gegenpresseur nach einem oder mehreren der Anspriiche
l1 bisl0, dadurch gekenn=zedichnet,
daB die Haftvermittlerbeschichtung auf die Stahlober-
flache aufgesintert ist.

Verfahren zur Herstellung eines Gegenpresseurs nach
Anspruch 1 bis 11, d adurch gekenn -
zeichnet, daB die Keramikschicht und/oder
die Haftvermittlerschicht durch ein Flammspritzver-
fahren aufgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 12, d adurch ge -
kennzeichnet, da widhrend des Flamm-
spritzens der pulverfdrmige Rohstoff fiir die

Dosierung durch Riihren in Bewegung gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 12 und/oder 13, d adurch
gekennzeichnet, daB die flammgespritzte

Keramikoberfldche mit Kunststoff oder Lack ver-
siegelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprliche
12 bis 14, dadurch gekennzeich-
n e t, daB die Oberfldche auf MaB geschliffen wird.
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