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) Druckwerk.

@ Ein Druckwerk flr eine Druckmaschine weist ei-
nen mit N&pfchen versehenen, mit einer Rakel zu-
sammenwirkenden, farbfUhrenden Zylinder auf. Auf
den Kern des Zylinders ist zumindest eine die Napf-
chen enthaltende Schicht aus einem Woerkstoff mit

—
—

einem temperaturabhdngigen Formgedichtnis auf-
gebracht. Zur Verdnderung der NdpfchengrdBe ist
weiterhin eine ein- und ausschaltbare Temperierein-
richtung flir den Mantel vorgesehen.
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DRUCKWERK

Die Erfindung betrifft ein Druckwerk flir eine
Druckmaschine mit einem mit Ndpfchen versehe-
nen, mit einer Rakel zusammenwirkenden, farbfiih-
renden Zylinder.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein
Druckwerk so auszubilden, daB die Menge der vom
Zylinder gefiihrien Farbe verschleiffrei ver&ndert
werden kann.

ErfindungsgemaB wird dies durch Anwendung
der Merkmale des Kennzeichens des Anspruchs 1
erreicht.

Bei Anwendung der Erfindung ergibt sich der
zusiizliche Vorteil, daB auch die Verteilung der
Farbe entlang des Umfangs des Zylinders verén-
dert werden kann.

Mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
sind anhand der Zeichnung beschrieben. Auf die-
ser zeigt

Fig. 1 ein Tiefdruckwerk in einer schematischen
Seitenansicht,

Fig. 2 eine schematische Ansicht des Tiefdruck-
formzylinders nach Fig. 1 von oben,

Fig. 3 einen Ausschnitt aus dem Zylinder nach
Fig. 2 in einem ersten Formzustand,

Fig. 4 den Ausschnitt nach Fig. 3 in einem
zweiten Formzustand

Fig. 5 ein Diagramm,

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Off-
setdruckwerkes in einer Ssitenansicht,

Fig. 7 einen Ausschnitt aus der Rasterwalze
nach Fig. 6 in vergrGBertem MaBstab in einem
ersten Formzustand,

Fig. 8 einen Fig. 7 entsprechenden Ausschnitt in
einem zweiten Formzustand,

Fig. 9 eine Rasterwalze in einem Querschnitt,
Fig. 10 einen Langsschnitt durch die Rasterwal-
ze gemiB Fig. 9 und

Fig. 11 und 12 jeweils zwei Ausschnitte weiterer
Austiihrungsformen von Zylindern.

Das Druckwerk geméB Fig. 1 weist einen Tief-
druckformzylinder 1 und einen Gegendruckzylinder
2 auf, zwischen denen die zu bedruckende Bahn 3
hindurchgefiihrt ist. Der Tiefdruckformzylinder 1
taucht partiell in eine Farbwanne 4 ein. An den
Tiefdruckformzylinder 1 ist eine Rakel 5 anstellbar.

Der Tiefdruckformzylinder 1 weist, vgl. Fig. 3
und 4 einen metallischen Kern 6 auf, auf den eine
pordse, volumenverdnderbare Zwischenschicht 7,
beispielsweise durch Plasmaspriihen aufgetragen
ist. Auf die Zwischenschicht 6 ist auBen eine
Schicht 8 aus einem Werkstoff mit einem tempera-
turabhdngigen Formged3chtnis aufgebracht. Werk-
stoffe mit einem temperaturabhfngigen Formge-
dédchtnis kdnnen auf metallischer Basis aufgebaut
sein, wie sie beispielsweise in der Zeitschrift
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"Maschinenmarkt” 1987, Seiten 58 bis 61 und 70
bis 73 beschrieben sind oder auf Kunststoffbasis
aufgebaut sein, wie sie in der Zeitschrift
"highTech" Heft 4/1989 beschrieben sind.

Vor dem Umfang des Tiefdruckformzylinders 1
ist eine Temperiereinrichtung 9 vorgesehen. Die
Temperiereinrichtung 9 weist, wie in Fig. 2 sche-
matisch gezeigt, sine Vielzahl von nebeneinander
angeordneten Heizelementen 10 in Form sehr klei-
ner Widerstdnde auf. Der Aufbau derartiger Wér-
mequellen ist in der Zeitschrift "Feinwerktechnik
und MeBtechnik" 95(1987)7 Seiten 433 bis 435
beschrieben.

Fig. 3 zeigt, daB in die Schicht 8 eine Vielzahl
von Népfchen 11 eingebracht ist. Dies kann bei-
spielsweise durch Molettieren, also eine spanlose
Verformung des Tiefdruckformzylinders 1 erfolgen.
Fig. 3 gibt die Form der Schicht 8 in einem ersten
Formzustand wieder. Jeder in Umfangsrichtung
umlaufenden Reihe von N&pfchen 11 ist in der
Temperiereinrichtung 9 ein Heizelement 10 zuge-
ordnet, wie in Fig. 2 schematisch dargestellt ist.
Wird ein Heizelement 10 eingeschaltet, so erwdrmt
es den Bereich eines N3pfchens 11 der Schicht 8.
Die Schicht 8 verformt sich infolgedessen in die-
sem Bereich und nimmt den in Fig. 4 wiedergege-
benen zweiten Formzustand ein, in der das jewsili-
ge Népfchen 11 verschwindet und die Schicht 8 im
Bereich des Napfchens einen Abschnitt eines Zy-
lindermantels bildet. Dabei stellt die porése Zwi-
schenschicht 7 sicher, daB sich der AuBendurch-
messer des Tiefdruckformzylinders 1 beim Uber-
gang von dem einen in den anderen Formzustand
nicht &ndert. Durch schrittweises Drehen des Tief-
druckformzylinders 1 kdnnen somit nacheinander
einige oder alle Ndpfchen 11 einer NApfchenreihe
von einem Heizelement 10 mit Wirme beauf-
schlagt werden. Fig. 2 zeigt, daB es mit dieser
Anordnung sowohl mdglich ist, eine gesamte in
Umfangsrichtung umlaufende Ndpfchenreihe zu 16-
schen als auch in Umfangsrichtung abwechselnd
Népfchen 11 offen zu lassen und benachbarte
Népfchen zu 16schen. Hierdurch kann somit eine
dem zu druckenden Sujet angepafite N3pfchenkon-
figuration in der Schicht 8 des Tiefdruckiormzylin-
ders 1 erzeugt werden.

Im Diagramm nach Fig. 5 ist die Anderung des
Formzustandes eines Werkstoffs mit temperaturab-
hingigem Formgedichtnis liber der Temperatur
aufgetragen. Der Linienzug a zeigt, daB der erste
Formzustand F 1 bis zum Erreichen einer Tempe-
ratur T 1 erhalten bleibt. Bei einer hdheren Tempe-
ratur T 2 ist dann der zweite Formzustand F 2
erreicht. Wie der Linienzug b zeigt, bleibt der zwei-
te Formzustand F 2 bis zum Erreichen einer Tem-
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peratur T 3, die unter den Temperaturen T 1 und T
2 liegt, erhalten. Erst bei weiterer AbkUhlung auf
die Temperatur T 4 wird der erste Formzustand F
1 wieder erreicht. Zwischen den Temperaturen T 1
und T 3, also im Abschnitt AT, bleibt somit der
jeweils gegebene Formzustand unverdindert beibe-
halten. Liegt der Bereich der Ublichen Arbeitstem-
peraturenAT* der Druckmaschine innerhalb des Be-
reichs AT,so bleibt der Formzustand im Bereich
jedes einzelnen Napfchens wihrend des Betriebs
der Druckmaschine unveréndert.

Beim Druckwerk gem3B Fig. 6 sind ein Gum-
mituchzylinder 20, ein mit einer Offsetdruckplatte
belegbarer Plattenzylinder 21, eine Auftragwalze 22
mit nachgiebiger farbannehmender Oberfliche und
ein als Rasterwalze dienender Zylinder 23 vorgese-
hen. An den Plattenzylinder 21 ist ein Feuchtwerk
24 anstellbar. Die Rasterwalze 23 wird von einer
Kammerrakel 25 mit Farbe versorgt. An einer freien
Stelle des Umfangs des Zylinders 23 ist weiterhin
eine Temperiereinrichtung 26 angeordnet. Die
Temperiereinrichtung 26 besteht aus einem Uber
die ganze Breite des Zylinders 23 durchlaufenden
Widerstandsheizstab. Falls gewlnscht, kann der
Heizstab auch in zonenbreite einzeln ein- und aus-
schaltbare Abschnitte unterteilt sein. Grundsitzlich
bestenht hier auch die M&glichkeit, eine Temperier-
einrichtung entsprechend Fig. 1 zu verwenden.
Eine damit gegebene Ansteuerung einzelner Ndpf-
chen ist aber bei Rasterwalzen nicht immer erfor-
derlich.

Der Zylinder 23 weist, wie die Fig. 7 und 8
zeigen, einen harten metallischen Kern 27 auf, auf
den eine Schicht 28 aus einem Werkstoff mit ei-
nem temperaturabhdngigen Formgedidchinis aufge-
bracht ist. Die Schicht 28 ist als pordse Schicht
zweckméfBig durch Plasmasprithen aufgebracht.
Sie wird nach ihrem Aufbringen durch spanlose
Verformung mit N3pfchen 29, vgl. Fig. 7, versehen.
Hierdurch wird gleichzeitig sichergestellt, daB die
AuBenseite der Schicht 28 geschlossen durchlfuit.
Das Einbringen der Nipfchen erfolgt dabei bei
einer den ersten Formzustand definierenden Tem-
peratur T 4. AnschlieBend wird die Temperatur der
Schicht 28 auf den Wert T 2 gebracht, bei der sie
den zweiten Formzustand annimmt. Hierauf wird
den Népfchen 29" des zweiten Formzustandes die
gewlinschte endgliitige Form gegeben. Dies kann
wiederum beispielsweise durch Molettieren erfol-
gen. Die innere Porositédt der Schicht 28 im ersten
Formzustand ist hierbei erforderlich, um eine Ver-
&nderung des AufBlendurchmessers bei Obergang
zum zweiten Formzustand zu verhindern.

Zum Abkuhlen und zur Ruckflihrung auf den
Ausgangszustand besteht weiterhin die Mdglich-
keit, als Rasterwalze einen Zylinder 30 gemip Fig.
9 und 10 zu verwenden. Der Zylinder 30 ist dreh-
bar auf einer festen Achse 31 gelagert und weist
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wiederum eine auf einen metallischen Kern 32 auf-
gebrachte pordse Schicht 33 aus einem Werkstoff
mit temperaturabhdngigen Formgedichtnis auf. In
die Schicht 33 sind Ndpfchen 34 eingebracht. Der
Zylinder 30 weist einen Innenhohiraum 35 auf, der
{iber Bohrungen 36, 37 an einen Wasserkreislauf
38 angeschlossen ist. Im Wasserkreislauf 38 befin-
det sich ein Wérmetauscher 39, in dem das durch-
flieBende Wasser abklihit werden kann. Zur Auf-
rechterhaltung des Durchflusses ist im Wasser-
kreislauf 38 weiterhin eine F&rderpumpe 40 vorge-
sehen. Falls erforderlich, kann neben diesem Wir-
metauscher 39 noch ein zweiter Wiarmetauscher
zur Erhdhung der Temperatur des Wasserkreislau-
fes vorgesehen sein. Bei letzterer Ausflinrung wird
eine Oberflihrung der Schicht 33 vom einen in den
anderen Formzustand durch Erw@rmen des umlau-
fenden Wassers des Wasserkreislaufes 38 bewirkt.
Zur Ruckflhrung in den ersten Formzustand kann
dann entweder das Wasser des Wasserkreislaufes
gekiihlt werden oder die Temperatur zum Errei-
chen des ersten Formzustandes liegt so, daB sie
automatisch nach dem Abstellen der Druckmaschi-
ne erreicht wird.

Fig. 11 zeigt eine weitere Beschichtung. Hier
ist auf einen harten Kern 50 eines Zylinders eine
porése Schicht 51 aus einem Werkstoff mit einem
temperaturabhingigen  Formgedachinis  aufge-
bracht, sowie dies bei der Anordnung nach Fig. 7
und 8 der Fall ist. In der Schicht 51 sind N&pfchen
vorgesehen, die im ersten Formzustand mit 53 und
im zweiten Formzustand mit 53  bezeichnet sind.
Zusétzlich ist auBen auf die Schicht 51 eine Ver-
schleiBschutzschicht 52 aufgebracht. Die Ver-
schleifischutzschicht 52 ist nur wenige 1 dick und
besteht zweckmagig aus TiN, TiAIN oder TiCN.

Eine weitere Variante zeigt Fig. 12. Bei dieser
Anordnung sind in die AuBenfliche eines harten
Kernes 60 eines Zylinders Vertiefungen 61 eingear-
beitet. Die Schicht 62 aus einem Werkstoff mit
temperaturabhdngigem Formgedéchinis ist als
dinnwandige, auf den Kern aufgebrachte Hilse
ausgebildet. In dem ersten in Fig. 12 links darge-
stellten Formzustand bildet somit die Schicht 62
einen Teil eines Zylindermantels. Nach Oberfiih-
rung der Schicht 62 in den zwsiten Formzustand
durch Erwdrmung bilden sich im Bereich der Ver-
tiefungen 61 Nidpfchen 63. Dabei sind die Vertie-
fungen 681 so bemessen, daB sie die Ndpfchen 63
bildende Schicht 62 aufnehmen. Diese Ausgestal-
tung ist nicht nur flir Rasterwalzen sondern auch
flir Tiefdruckformzylinder geeignet. Grundsitzlich
besteht bei dieser Variante auch die Md&glichkeit,
daB die Schicht 62 bereits im ersten Formzustand
flachere N&pfchen bildet, sowie dies bei der Anord-
nung gemas Fig. 7 und 8 der Fall ist. Dann ist sie
fiir Rasterwalzen verwendbar.
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Anspriiche

1. Druckwerk flir eine Druckmaschine mit einem

mit Ndpfchen versehenen, mit einer Rakel zusam-
menwirkenden, farbflihrenden Zylinder, dadurch 5
gekennzeichnet, daB auf den Kern (6, 27, 32, 50,

60) des Zylinders (1, 23, 30) zumindest eine die
Népfchen (18, 29, 34, 53, 63) enthaltende Schicht

(8, 28, 33, 51, 62) aus einem Werkstoff mit einem
temperaturabhdngigen  Formgeddchinis  aufge- 10
bracht ist und eine ein- und ausschalibare Tempe-
riereinrichtung (9, 26, 35 bis 40) flir den Mantel
vorgesehen ist.

2. Druckwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen der Schicht (8) aus dem 15
Werkstoff mit temperaturabhéngigem Formge-
déchtnis und dem Kern (6) des Zylinders (1) eine
pordse, volumenverdnderbare Zwischenschicht (7)
angeordnet ist.

3. Druckwerk nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 20
zeichnet, daB die Zwischenschicht (7) ebenfalls aus
einem Werkstoff mit temperaturabh@ngigem Form-
gedichtnis besteht.

4. Druckwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schicht (62) aus dem Werkstoff 25
mit temperaturabh@ngigem Ged&chtnis als diinn-
wandige, auf den Kern (60) aufgebrachte Hiilse
ausgebildet ist, die AuBenfléche des Kerns (60) mit
Vertiefungen (61) versehen ist, die Vertiefungen

(61) der maximalen N&pfchengrdBe entsprechend 30
bemessen und unter den thermisch verformbaren
Teilen der Schicht (62) angeordnet sind.

5. Druckwerk nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, da auBen auf

die Schicht (51) aus dem Werkstoff mit temperatur- 35
abhédngigem Formgedichtnis eine elastisch ver-
formbare Verschleifischutzschicht (52) aufgebracht

ist.

6. Druckwerk nach einen der Anspriiche 1 bis 3

oder 6, dadurch gekennzeichnet, daf der Zylinder 40
(1) ein Tiefdruckformzylinder ist.

7. Druckwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder eine Ra-
sterwalze (23) eines Farbwerkes ist.

8. Druckwerk nach einem der vorhergehenden An- 45
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dap die Tempe-
riereinrichtung (9) einer Vielzahl von nebeneinander
angeordneter Heizwiderstdnden (10) besteht.

9. Druckwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 6

und 8, dadurch gekennzeichnet, da die Tempe- 50
riereinrichtung (26) aus zonenbreiten Heizelemen-

ten aufgebaut ist.

10. Druckwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 6

und 8, dadurch gekennzeichnet daB der Zylinder

{30) hohl ausgebildet und der Innenhohlraum (35) 55
an ein auf unterschiedliche Temperaturen einstell-
baren Flussigkeitskreislauf (38) angeschlossen ist.
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