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() Rasterwalze fiir ein Offsetfarbwerk sowie Verfahren zur Herstellung einer derartigen Rasterwaize.

@ Bei einer Rasterwalze flir ein Offsetfarbwerk,
deren Oberfliche mit durch abrakelbare Stege (6)
begrenzten Ndpfchen (5) versehen ist, lassen sich
dadurch eine hohe Standzeit sowie eine optimale
Farbmitnahme erreichen. da die Stege {6) zumin-
dest teilweise aus hartkeramischem Material beste-
hen und daB die Nipfchen (5) eine hydrophobe
Auskleidung (10) aufweisen.
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Rasterwalze fiir ein Offsetfarbwerk sowie Verfahren zur Herstellung einer derartigen Rasterwalze

Die Erfindung betriffi eine Rasterwalze flr ein
einer Offsetdruckmaschine zugeordnetes Farbwerk.
insbesondere Kurzfarbwerk. deren Oberfliche mit
durch Stege vonemnander getrennten Népfchen ver-
sehen ist und die mit wenigstens einer an ihrem
Umfang anliegenden. vorzugsweise als Kammerra-
kel ausgebildeten Rakeleinrichtung zusammenwirkt
und geht gemiB einem weiteren Erfindungsgedan-
ken auf ein Verfahren zur Herstellung einer derarti-
gen Rasterwalze mit durch abrakelbare Stege von-
einander getrennten Ndpfchen.

Aus der DE-B 31 17 341 ist ein Kurzfarbwerk
flir eine Offsetdruckmaschine bekannt, das eine mit
Farbe beaufschlagte Rasterwalze oben erwdhnter
Art besitzt. Diese Rasterwalze. die bei der bekan-
nten Anordnung als Stahiwalze ausgebildet sein
soll. wirkt mit einer Auftragwalze zusammen, der
neben der Farbe ein Feuchtmittel zugefiihrt wird.
Hierbei besteht die Gefahr, dai das zur Benetzung
der Druckplatte bendtigte Feuchtmittel Uber die
Auftragwalze auf die Rasterwalze gelangt und die
Haftung der Farbe in den N&pfchen und damit die
Flillung der Népfchen mit Farbe negativ beeinfluft.
Die Folge davon kdnnen Schwankungen der jeweils
{ibertragenen Farbmenge und damit Farbdichte-
Schwankungen im Druckbild sein. Aufierdem hat
sich gezeigt, daB bei als reinen Stahiwalzen ausge-
bildeten Rasterwalzen ein starker Verschlei im Be-
reich der die Rasterung aufweisenden Oberfldche
gegeben sein kann.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe

der vorliegenden Erfingung, eine Rasterwalze fiir
ein Offsetdruckwerk zu schaffen scwie eine ein-
fache Herstellungsmdglichkeit flir eine derartige
Rasterwalze anzugeben. die nicht nur sine ver-
gleichsweise hohe Standzeit aufweisen soll, son-
dern gleichzeitig auch eine zuverldssige, gleichblei-
bende Dosierung und Ubertragung der Farbe
gewihrleistet.
) Die auf die Rasterwalze gehende Aufgabe wird
- erfindungsgemapB dadurch geldst, daf die Stege
zumindest teilweise aus hartkeramischem Material
bestehen und daf die N3pf chen eine hydrophobe
Auskleidung aufweisen.

Mit diesen Mafinahmen werden die eingangs
erwdhnten Schwierigkeiten volistdndig vermieden.
Infolge der hydrophoben Auskieidung der N&pf-
chen kann sich in den Nidpfchen kein trennender
Wasserfilm etablieren. Es ist daher eine gute Mit-
nahme von Farbe und vollstdndige Fillung der
Nipfchen gewdhrleistet. Dennoch kommt an den
tragenden Steilen der Rasterung, ndmlich an den
Umfangsfldchen der Stege. das eine hohe Tragfa-
higkeit und  Verschleifffestigkeit  besitzende
hartkeramische Material zum tragen. was hohe
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Standzeiten sowoh! der Rasterwalze als auch der
hiermit  zusammenwirkenden  Rakeleinrichtung
gewdhrisistet.  Die  Verschleififestigkeit  von
hartkeramischem Material ist zwar an sich bekannt.
Dieses Material ist jedoch gleichzeitig hydrophil
und daher zur Farblibertragung bei Offsetdruckma-
schinen problematisch. Diese Schwierigkeit wird
bei der erfindungsgem&fen Rasterwalze durch die
hydrophobe Auskleidung der N&pfchen beseitigt.
Im Bereich der Stege spielf diese Eigenschaft
keine Rolle, da die Stege abgerakelt werden. Die
erfindungsgem&Ben MaBnahmen ergeben somit in
vorteilhafter Weise sowohl optimale
Farblibertragungseigenschaften als auch eine opti-
male Standzeit.

Die verfahrensmiéfige L&sung besteht darin,
daB auf einen Stahlkern eine aus Hartkeramik be-
stehende Beschichtung aufgebracht wird, die an-
schlieBend graviert und nach der Gravur je einem
aus hydrophobem, farb-und reinigungsmittelbestin-
digem Material bestehenden Uberzug versehen
wird. Diese MaBnahmen ergeben einen mehr-
schichtigen Walzenaufbau, wobei fir jede Schicht
gine optimale Materialwahl m&giich ist. Da die Gra-
vur erst nach der Beschichtung des Stahlkerns mit
hartkeramischem Material erfolgt, gestaltet sich die
Beschichtung vergleichsweise einfach. Durch die
Gravur der aus hartkeramischem Material beste-
henden Beschichtung ergeben sich automatisch
aus hartkeramischem Material bestehende Stege.
Der hydrophobe Uberzug, der zundchst auch die
Umfangsfiéiche der Stege Uberzieht, wird wihrend
des Betriebs innerhalb kilirzester Zeit abgetragen
oder kann abgeschliffenwerden, so daB automati-
sch eine hydrophobe Auskleidung der N&pfchen
zurlickbleibt und im Bereich der Umfangsfldche
der Stege das hartkeramische Material zum tragen
kommt. Die genannten Mafnahmen ergeben somit
eine hdchst einfache und kostengiinstige Herstel-
lung.

In vorteilhafterWeiterbildung der iibergeordne-
ten Mafnahmen kann die aus hartkeramischem
Material bestehende Beschichtung nach der Gravur
und vor dem Uberzug mit hydrophobem Material
iiberschiiffen und poliert, vorzugsweise geldppt
werden. Diese MaBnanme stellt sicher, daB der
Rand der eingravierten Ndpfchen entgratet und ge-
gldttet wird und daB im Bereich der Umfangsfldche
der Stege eine sehr feine Oberfldche erreicht wird,
was vorteithaft auf die Rakelstandzeiten auswirkt.

Eine weitere zweckmdfBige Mafnahme kann
darin bestehen, daB die Stdrke der aus hartkerami-
schem Material bestehenden Beschichtung etwa
dreimal so dick ist wie die Tiefe der Nidpichen.
Hierdurch ist sichergestellt, daf die N&pfchen voll
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in hartkeramischem Material eingelassen sind und
die Stege dementsprechend voil aus hartkerami-
schem Material bestehen, was eine hohe Stabilitat
gewdhrleistet. Gleichzeitig ist sichergestellt, daj die
Stabilitdt der hartkeramischen Beschichtung durch
die Gravur nicht angegrniffen wird.

In weiterer Fortbildung der Ubergeordneten
MaBnahmen kann die hartkeramische Beschichtung
aus Chromoxyd bestehen. Hierbei handelt es sich
um ein sehr verschleiffestes Material, das zudem
vergleichsweise einfach mitiels eines Laserstrahis
graviert werden kann.

In weiterer Fortbildung der {bergeordneten
MaBnahmen kann der nach der Gravur aufge-
brachte hydrophobe Uberzug aus Kupfer bestehen.
Dieses Material std8t Wasser ab und besitzt gleich-
zeitig eine hohe Affinitdt zur Farbe. so daB sich in
vorteilhafter Weise eine ausgezeichnete Farbmit-
nahme ergibt.

Weitere vorteilhafte Ausgestaitungen und vor-
teilhafte Weiterbildungen der Ubergeordneten MaB-
nahmen ergeben sich aus der nachstehenden Be-
schreibung eines Ausflihrungsbeispiels anhand der
Zeichnung in Verbindung mit den restlichen Unter-
anspriichen.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines
Kurzfarbwerks flir eine Offsetdruckmaschine.

Figur 2 eine Teilansicht der Rasterwalze im
Schnitt und

Figuren 3 und 4 der Anordnung nach Figur 2
vorhergehende Fertigungsstufen in Figur 2 entspre-
chender Darsteliung.

Das der Figur 1 zugrundsliegende Kurzfarb-
werk besteht aus einer mit einem mit harten Offset-
druckplatten belegbaren Plattenzylinder 1t zusam-
menwirkenden, gummierten Auftragwaize 2 glei-
chen Durchmessers wie der Plattenzylinder und
einer mit der Aufiragwalze 2 zusammenwirkenden,
einen kleineren Durchmesser aufweisenden Raster-
walze 3. Die Auftragwalze 2 wirkt gleichzeitig mit
einem Feuchtwerk 4 zusammen. Der Umfang der
Rasterwalze 3 mit in Figur 1 vergdBert angedeute-
ten Nédpfchen 5 und diese begrenzenden Stegen 6
versehen.

Die Nédpfchen 5 werden mit Farbe geflilt, die
Stege 6 werden abgerakelt, so daB sich eine dem
Fassungsverm&gen der Nipfchen 5 entspre-
chende. exakte Dosierung der Farbe ergibt. Die
Farbzufuhr zur Rasterwalze 3 und die Abrakelung
erfolgen mittels einer in Figur 1 als Ganzes mit 7
bezeichneten Kammerrakelanordnung. Diese be-
steht aus zwel mit negativem Anstellwinkel an der
Rasterwalze 3 anliegenden Rakein. die zwischen
sich eme mit Farbe beaufschlagte Kammer begren-
zen.

Die Rasterwalze 3 besteht, wie am besten aus
Figur 2 erkennbar ist. aus einem Stahlkern 8, wei-
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cher die seitlichen Lagerstummel aufweisen kann,
und einer auf den Stahlkern 8 umfangsseitig aufge-
brachten Beschichtung 9 aus hartkeramischem Ma-
terial. in die die Ndpfchen 5 eingelassen sind. Zur
Bildung der hartkeramischen Beschichtung kann
Chromoxyd oder Aluminiumoxyd Verwendung fin-
den. Materialien dieser Art kdnnen auf den Stahl-
kern 8 einfach im Spritzverfahren aufgetragen wer-
den. Die Dicke der Beschichtung 9 betrdgt etwa
150u. Die Tiefe der Népfchen 5 liegt in der GroBe-
nordnung zwischen 20u bis 50w. Die Dicke der Be-
schichtung 9 betrdgt daher mindestens etwa das
dreifache der Nipfchentiefe.

Beim Eingravieren der Ndpfchen 5 in die aus
hartkeramischem Material, wie Chromoxyd oder
Aluminiumoxyd oder dergleichen, bestehende Be-
schichtung 9 ergeben sich automatisch aus
hartkeramischem Material bestehende Stege 6 zwi-
schen den Ni3pfchen 5. Die Stege 6 bestehen
dementsprechend aus einem hochfesten Material,
so daB eine hohe Verschleifsicherheit erreicht wird.
Um trotz der hohen Affinitdt des hartkeramischen
Materials zu Wasser das Entstehen eines Wasser-
films im Bereich der N&pfchen zu verhindern und
eine gute Filiung der N#pfchen 5 mit Farbe zu
gewdhrieisten, sind die Nidpfchen 5, wie Figur 2
weiter erkennen {48t, mit siner Auskleidung 10 ver-
sehen. die aus wasserabstofendem und Farbe an-
nehmendem Material, beispielsweise aufgedampf-
tem Kupfer, besteht. das gleichzeitig farb-und reini-
gungsmittelbesténdig ist.

Die hartkeramische Beschichtung 9 kann, wie
weiter oben bereits erwdhnt wurde, auf den Stahl-
kern 8 im Spritzverfahren aufgetragen werden.
Nach einer derartigen Beschichiung ergibt sich ein
Rohling, der der Figur 3 zugrundeliegenden Art.
Sofern erforderlich, kann dieser Rohling zur Erzie-
lung eines exakten Rundlaufs und eines exakten
Durchmessers geschliffen werden. AnschiieBend
werden die Nidpfchen 5 in die Beschichtung 9
eingraviert, so daB sich der der Figur 4 zugrunde-
liegende Zustand ergibt. Die Gravur der
hartkeramischen Beschichtung 9 soll mit Hilfe ein-
es Laserstrahls erfolgen. Hiermit 148t sich eine
hohe Graviergenauigkeit erreichen. Beim Eingravie-
ren der Népfchen 5 in die hartkeramische Be-
schichtung 9 ergeben sich, wie weiter oben bereits
er wihnt wurde, automatisch die aus hartkerami-
schem Material bestehenden Stege 6. Im AnschiuB
an die Gravur wird der sowsit bearbeitete Rohiing
umfangsseitig  Uberschliffen und poliert bzw.
geldppt. um die Stege 6 zu entgraten und die
Oberfidche zu glétten. Diese Bearbeitungstufe liegt
der Figur 4.zugrunde.

Anschliefend wird der der Figur 4 zugrundelie-
gende Rohling umfangsseitig mit einer feinen
Schicht aus hydrophobem Werkstoff (iberzogen. Im
dargestellten Ausflhrungsbeispiel soll hierzu filmar-
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tiger Kupferiiberzug vorgesehen sein. Die Schicht-
dicke dieses Uberzugs ist, wie Figur 2 weiter er-
kennen 148t, klein gegeniiber der Schichidicke der
hartkeramischen Beschichtung 8 und betrdgt etwa
41 bis 5u. Ein derartiger Uberzug kann aufge-
dampft oder galvanisch aufgebracht werden oder
dergleichen. Anstelle von Kupfer k&nnte auch Nic-
kel oder Silikon oder Asphalt oder ein geeigneter
Kunststoff in Form von Teflon oder Rilsan Verwen-
dung finden. Silikon bzw. Asphalt kénnen dabei im
Streich-oder Spritzverfahren aufgebracht werden.

Dieser Uberzug bedeckt zundchst auch die
umfangsseitige Kopffldche der Stege 6. In diesem
Bereich erfolgt jedoch wihrend des Betriebs inner-
haib kiirzester Zeit eine Abtragung. so daB ein Ab-
schileifen nach erfolgtem Uberzug entfailen kann.
Es wiére aber auch ohne weiteres denkbar. im An-
schiug an den Uberziehvorgang die Stege 6 kopf-
seitig soweit abzuschleifen. bis hartkeramisches
Material hervortritt, so daB wihrend des Betriebs
von Anfang an konstante Verhiltnisse zu erwarten
wiren. An der gegenliber der Umfangsfldche ver-
tieft liegenden Fliche der Népfchen 5 bleibt der
hydrophobe Uberzug erhalten und bildet dabei die
hydrophobe Auskieidung 10.

Diese Auskleidung 10 verkleinert das Fas-
sungsvermdgen der zundchst in die hartkerami-
sche Beschichtung 9 durch Lasersirahl eingravier-
ten N#pfchen 5. Die in Figur 4 angedeutete, fat-
sdchliche Gravurtiefe T muf8 dementsprechend um
die Dicke der Auskleidung 10 tiefer als die Gravur
giner herk&mmlichen Rasterwalze sein. d. h. um
die Dicke der Auskleidung 10 tiefer als die zur
Erzielung des gewlinschten Fassungvermdgens
der mit der Auskleidung 10 versehenen Nipfchen
5 bendtigten, in Figur 2 angedeuteten N&pfche-
ntiefe t.

Im dargesteliten Ausflihrungsbeispiel bestehen
die hartkeramische Beschichtung 9 und der die
Auskleidung 10 ergebende Uberzug jeweils aus
einer Schicht desselben Materials. Es wire aber
auch denkbar, die Beschichtung 9 und die Ausklei-
dung 10 mehrschichtig auszubilden, wobei unter-
schiedliche Materialien Verwendung finden kdn-
nten, wodurch die gegenseitige Haftung beispiels-
weise der Beschichtung 9 auf dem Stahikern 8 und
des zur Bildung der Auskleidung 10 vorgesehenen
Uberzug auf der hartkeramischen Beschichtung 9
optimiert werden kdnnte.

Anspriiche

1. Rasterwalze fiir ein einer Offsetdruckma-
schine zugeordnetes Farbwerk. insbesondere ein
Kurzfarowerk. deren Oberfliche mit durch Stege
(6) voneinander getrennten Ndpfchen (5) versehen
ist und die mit wenigstens emer an ihrem Umfang
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anliegenden Rakel, vorzugsweise in Form einer
Kammerrakel (7), zusammenwirkt, dadurch ge-
kennzeichnet, dag die Stege mindest teilweise
aus hartkeramischem Material bestehen und daB
die Nipfchen (5) eine hydrophobe Auskleidung
(10) aufwsisen.

2. Rasterwalze nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dicke der vorzugsweise
mehrschichtigen Auskleidung (10) 4w bis 5u be-
tragt.

3. Rasterwalze nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Auskleidung (10) zumindest aus Kupfer
und.oder Nickel und.oder Asphalt und/oder Silikon
und-oder Kunststoff (Tefion, Rilsan) besteht.

4. Rasterwalze nach sinem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das
die Nipfchen (5) als Ausnehmungen einer aus
hartkeramischem Material bestehenden, umfangs-
seitigen Beschichtung (9) ausgebildet sind, die auf
einen Stahlkern (8) aufgebracht sind.

5. Rasterwalze nach Anspruch 4, dadurch
gekenzeichnet, daB die Dicke der vorzugsweise
mehrschichtigen, hartkeramischen Beschichtung
(9) etwa 150 L betrdgt.

6. Rasterwalze nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das
die Tiefe der Ndpfchen (5) h&chstens etwa 1/3 der
Dicke der hartkeramischen Beschichtung (9) vor-
zugsweise etwa 20L bis 50 L betrégt.

7. Rasterwalze nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzsichnet, dasg
die hartkeramische Beschichtung (9) aus Ch-
romoxyd und/oder aus Aluminiumoxyd be-
steht.

8. Verfahren zur Herstellung einer Rasterwaize
flir ein einer Offsetdruckmaschine zugeordnetes
Farbwerk, insbesondere ein Kurzfarbwerk, deren
Oberfldche mit durch abrakelbare Stege (6) vonein-
ander getrennten N&pfchen (5) versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, da3 auf einen Stahi-
kern (8) eine aus Hartkeramik bestehende Be-
schichtung (9) aufgebracht wird, die anschlieBend
vorzugsweise mittels eines Laserstrahls graviert
und nach der Gravur zur Bildung einer Auskleidung
(10) der Népfchen (5) mit einem aus hydro pho-
bem, farb-und reinigungsmittelbestdndigem und
vorzugsweise farbfreundlichem Material bestehen-
den Uberzug versehen wird, «>bei die hartkerami-
sche Beschichtung (9) um die Dicke des hydropho-
ben Uberzugs tiefer graviert wird als die zur Uber-
tragung der gewinschten Farbmenge bendtigte
Tiefe der Ndfpchen (5) ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die hartkeramische Be-
schichtung (9) nach der Gravur und vor dem Uber-
ziehvorgang Uberschliffen und poliert, vorzugsweise
geldppt wird.
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10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 8 bis 9. dadurch gekenzeichnet, das
die hydrophobe Beschichtung im Kopfbereich der
Stege (6) zur Bildung der Auskleidung (10) der
Népfchen (5) abgetragen wird.
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