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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Rasterwalze fir ein Farbwerk einer Offset-
Rotationsdruckmaschine, die Stege aus einem ver-
schleillfesten, harten Werkstoff und Napfchen mit einer
Oberflache aus einem farbannehmenden Werkstoff auf-
weist.

[0002] AusderDE-OS 3822692 ist eine Rasterwalze
bekannt, bei der der Walzenkern eine verschleil¥feste
Keramik- oder Metallschicht tragt. Diese Schicht ist mit
einer Gravur zur Aufnahme einer Schicht aus einem far-
bannehmenden, wasserabstollenden Werkstoff verse-
hen. Die zunachst mit UberschuR aufgebrachte farban-
nehmende Schicht wird soweit abgetragen, dal die
Oberseiten der Stege der darunter liegenden ver-
schleillfesten Schicht freigelegt sind. AuRerdem sind in
diese Schicht die Napfchen eingebracht. Die Gravur der
verschleilfesten Hartschicht wird mittels eines Laser-
strahls durchgefiihrt und ist somit vergleichsweise teu-
er.

[0003] Dies gilt auch fir die in der DE-OS 37 44 131
offenbarte Rasterwalze, bei der ein Grundk&rper zu-
nachst mit farbfreundlichem Material, danach mit Kera-
mik beschichtet wird und darauf die Gravur erfolgt.
[0004] Auch bei der aus der DE-OS 37 13 027 be-
kannten Rasterwalze wird auf einen Stahlkern eine aus
Hartkeramik bestehende Beschichtung aufgebracht,
die anschlieBend graviert und mit einem farbfreundli-
chen Uberzug versehen wird. Die Gravur der hartkera-
mischen Beschichtung wird ebenfalls mittels eines La-
serstrahls durchgefiihrt.

[0005] Wie beispielhaft die EP 0 190 390 B1 (Fig. 3
bis 5) zeigt, werden Vertiefungen mit geometrischen
Formen in eine farbannehmende Schicht (Kupfer-
schicht) eingebracht bzw. graviert, die als Napfchen
bzw. "cells pattern" - also "Napfchenmuster"- bezeich-
net werden, entsprechend dem Farbbedarf.

[0006] Das US-Patent 47 73 143 offenbart gemass
Anspruch 19 und den Figuren 1 und 2 ein Herstellungs-
verfahren einer Rasterwalze, bei der Napfchen in eine
oleophile Schicht der Walzenoberflache eingraviert wer-
den, dann ein mit spiralférmige Nut aus dieser Schicht
herausgearbeitet wird, dann diese Nut einem harten
Material ausgefillt wird, so dall eine spiralférmige
Schicht entsteht, die plan mit oder etwas erhaben Uber
der Oleophilen Schicht der Rasterwalze verlauft. So-
wohl die oleophile Oberflache, als auch die harte spiral-
férmige Schiene kénnen dann noch endbearbeitet wer-
den.

[0007] Nachteilig dabei ist, dass das in die Nut einge-
fullte Material benachbarte Napfchen umbrauchbar ma-
chen kann die dann wiederum nachgearbeitet werden
mussen.

[0008] Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe
der Erfindung, ein derartiges aus der US 4,773,143 be-
kanntes Verfahren zur Schaffung einer Rasterwalze zu
vereinfachen.
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[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0010] In den Figuren der Zeichnung ist die verfah-
rungsmafige Lésung schematisch verdeutlicht. Es zei-
gen:

Fig. 1 einen Teilschnitt durch eine Rasterwalze
nach dem ersten Verfahrensschritt;

Fig. 2 einen Teilschnitt durch die Rasterwalze
nach dem zweiten Verfahrensschritt;

Fig. 3 eine Teilaufsicht der Rasterwalze nach
dem zweiten Verfahrensschritt;

Fig. 4 bis6  Teilschnitte durch die Rasterwalze nach
jeweils einem weiteren Verfahrens-
schritt;

Fig. 7 eine Teilaufsicht der fertiggestellten Ra-
sterwalze.

[0011] Wie Fig. 1 zeigt, weist eine Rasterwalze 1 ei-
nen Walzenkern 2 auf, dessen Durchmesser einige
Zehntel Millimeter kleiner als der Enddurchmesser der
Rasterwalze 1 ist. Der Walzenkern 2 istim Ausfiihrungs-
beispiel aus Stahl. Der Walzenkern 2 wird mit einer aus
farbannehmendem Werkstoff bestehenden Schicht 3
Uberzogen. Die Schicht 3 kann z.B. aus Kupfer beste-
hen. Dieses Material sto3t Wasser ab und besitzt gleich-
zeitig eine hohe Affinitat zur Farbe. Anstelle von Kupfer
ist auch die Verwendung von Nickel, Asphalt oder eines
geeigneten Kunststoffes, wie Nylon 11, mdglich. Die
Schicht 3 kann aufgespritzt bzw. aufgedampft oder in
Abhangigkeit des verwendeten Materials galvanisch,
bzw. durch chemische Abscheidung aufgebracht wer-
den.

[0012] InFig. 2 sind in der farbannehmenden Schicht
3 durch partielles Entfernen dieser Schicht 3 vorteilhaf-
terweise bis auf den Walzenkern 2 Nuten 4 eingearbei-
tet. Die Nuten 4 sind, wie in Fig. 3 angedeutet ist, im
Ausfiihrungsbeispiel schrag zur Achse der Rasterwalze
1 verlaufend angeordnet. Die Einarbeitung der Nuten 4
kann durch ein einfaches Gravurverfahren, wie z.B. At-
zen erfolgen.

[0013] Eine andere Mdglichkeit, die Nuten 4 zu schaf-
fen, besteht darin, die Oberflache des Walzenkernes 2
an den Stellen, die fiir die Nuten 4 vorgesehen sind, vor
dem Aufbringen der farbannehmenden Schicht 3 abzu-
decken. Die Abdeckung kann mittels Lackstreifen erfol-
gen, die nach dem Aufbringen der Schicht 3 entfernt
werden.

[0014] In einem weiteren Arbeitsgang, wird, wie in
Fig. 4 gezeigt ist, in die Nuten 4 eine aus einem harten,
verschlei’festen Werkstoff bestehende Schicht 6 einge-
bracht, in der Weise, dal® eine Verankerung einerseits
mit der farbannehmenden Schicht 3 gebildet wird, an-
dererseits, wenn die Nuten auf den Walzenkern durch-
gehen, auch mit diesem. Als Werkstoff zur Bildung die-
ser harten, verschlei3festen Schicht 6 kann z.B. Chrom-
dioxyd oder Aluminiumoxyd Verwendung finden. Das
Einbringen dieser Schicht 6 kann im Plasmaspritzver-
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fahren erfolgen. Die Schicht 6 bedeckt zunéachst als
durchlaufende Schicht die umfangsseitige Flache der
farbannehmenden Schicht 3. Zur Erzielung einer ebe-
nen, gleichméaRigen Oberflache der Rasterwalze 1 ist
eine anschlielende Oberflachenbearbeitung sinnvoll,
bei der die harte Schicht 6 oberhalb der farbannehmen-
den Schicht 3 entfernt wird. Dieser Bearbeitungsschritt
liegt der Fig. 5 zugrunde, die eine umfangsseitig ge-
schliffene und polierte Oberflache 7 aufzeigt. Die Ober-
flache 7 wird so geglattet, dal® die Schicht 6 nur noch
die Nuten 4 in der farbannehmenden Schicht 3 ausfiillt
und verschleil3feste Stege 8 bildet.

[0015] Im letzten Arbeitsschritt werden, wie in Fig. 6
zu sehenist, in die farbannehmende Schicht 3 zwischen
den Stegen 8 Napfchen 9 eingraviert. Dies kann in be-
kannter Weise, z.B. durch Atzen, Molettieren, Stichel-
gravur oder mittels eines Elektronenstrahls erfolgen.
[0016] Die Dicke der farbannehmenden Schicht 3
Ubersteigt die Tiefe der Napfchen 9. Die Tiefe der Napf-
chen 9 liegt in der GréRenordnung von ca. 20 u. Die
Breite der Nuten 4 und somit der Stege 8 liegt etwa in
der GroRenordnung der Tiefe der Napfchen 9.

[0017] Die genannten MaRBnahmen ergeben einen
mehrschichtigen Aufbau der Rasterwalze 1, wobei fiir
jede Schicht 3, 6 eine optimale Materialwahl mdglich ist.
[0018] Ein wesentlicher Vorteil dieser Verfahrenswei-
se liegt darin, dal die tragende, verschleil’3feste Schicht
6 nicht graviert werden muf3. Da die Gravur immer in
der farbannehmenden Schicht 3 erfolgt, die relativ
weich ist, gestaltet sie sich vergleichsweise einfach und
ermoglicht eine kostenglinstige Herstellung.

[0019] Gemal der Fig. 7 weist bei dem Ausfiihrungs-
beispiel die Oberflache der Rasterwalze 1 schrag zu ih-
rer Achse verlaufende, sie umfangsseitig umgebende,
verschleillfeste Stege 8 auf. Die Stege 8 sind in der
Schicht 3 aus farbannehmendem, wasserabstofliendem
Material eingebettet und in gleichméaRigen Abstanden
zueinander angeordnet. Zwischen den Stegen 8 sind in
die farbannehmende Schicht 3 ebenfalls in gleichmafi-
gen Abstanden die Napfchen 9 eingraviert. Die Napf-
chen 9 sind einerseits durch die verschleilfesten Stege
8 und andererseits durch Stege 10, die aus der farban-
nehmenden Schicht 3 gebildet werden, berandet. Die
Stege 10 kénnen jedoch ebenfalls aus verschleilfestem
Werkstoff in gleicher Weise wie die Stege 8 hergestellt
werden. Dies setzt eine Einarbeitung der Nuten 4 wie in
oben beschriebener Weise in einer kreuzdiagonalen
Anordnung auf der Rasterwalze 1 voraus.

[0020] Wie in Fig. 8 gezeigt ist, kdnnen die Nuten zur
Bildung von Stegen 11 auf der Rasterwalze 1 auch he-
xagonal angeordnet sein. Zwischen den Stegen 11 sind
in die farbannehmende Schicht 3 formangepalite Napf-
chen 12 eingraviert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rasterwalze fir ein
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Farbwerk einer -Offset-Rotationsdruckmaschine,
die Stege aus einem verschleillfesten, harten
Werkstoff und Napfchen mit einer Oberflache aus
einem farbannehmenden Werkstoff aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daB auf einen Walzenkern
(2) der Rasterwalze (1) eine aus dem farbanneh-
menden Werkstoff bestehende Schicht (3) in einer
Dicke, die die Tiefe der Napfchen (9) Ubersteigt,
aufgebracht wird, in die Nuten (4) eingebracht wer-
den, dann eine Schicht (6) aus einem verschleil}fe-
sten, harten Werkstoff zur Bildung der Stege (8) die
Nuten (4) voll ausfiillend aufgetragen wird, da die
Schicht (6) aus dem harten verschlei3festen Werk-
stoff zunachst zumindest teilweise die umfangssei-
tige Flache der Schicht (3) bedeckt und anschlie-
3end von den Bereichen auf3erhalb der Stege (8)
abgetragen wird und in die Schicht (3) aus dem far-
bannehmenden Werkstoff die Napfchen (9) einge-
bracht werden, derart, dass die Napfchen (9) zu-
mindest einer seits durch die verschleillfesten Ste-
ge (8) beraudet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Nuten (4) bis auf den Walzenkern
(2) durchgehen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Nuten (4) schrag zur Achse der
Rasterwalze (1) verlaufend angeordnet sind.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet. daB die Nuten (4) kreuzdiagonal ange-
ordnet sind.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Nuten (4) hexagonal angeordnet
sind.

6. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru-

che, dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (4)
durch Entfernen von Material aus der farbanneh-
menden Schicht (3) erzeugt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Entfernen des Materials durch
Atzen erfolgt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-

durch gekennzeichnet, daB die Nuten (4,) durch
Abdecken der Oberflaiche des Walzenkernes (2)
vor dem Aufbringen der Schicht (3) aus dem farban-
nehmenden Werkstoff erzeugt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Abdecken durch Aufbringen von
Lackstreifen erfolgt.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, daB die farban-
nehmende Schicht (3) durch Flammspritzen aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwen-
dung von Kupfer fiir die farbannehmende Schicht
(3), diese Schicht (3) galvanisch aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Napfchen
(9) durch Gravieren, Molettieren oder Atzen herge-
stellt werden.

Claims

Process for the production of a screen roller for an
inking unit in an offset rotary printing machine which
has lands of a wear-resistant, hard material and
cells having a surface made of an ink-receiving ma-
terial, characterised in that a layer (3) of the ink-
receiving material is applied onto a roller core (2) of
the screen roller (1) to a thickness exceeding the
depth of the cells (9), into which larger grooves (4)
are introduced, then a layer (6) of a wear-resistant,
hard material for forming the lands (8) is applied,
completely filling the grooves (4), in that the layer
(6) of the hard, wear-resistant material first of all
covers at least partially the peripheral surface of the
layer (3) and is then removed from the areas outside
the lands (8), and the cells (9) are introduced into
the layer (3) of the ink-receiving material in such a
way that the cells (9) are edged at least on one side
by the wear-resistant lands (8).

Process according to claim 1, characterised in
that the grooves (4) pass through to the roller core

).

Process according to claim 1, characterised in
that the grooves (4) are arranged to extend oblique-
ly to the axis of the screen roller (1).

Process according to claim 1, characterised in
that the grooves (4) are arranged cross-diagonally.

Process according to claim 1, characterised in
that the grooves (4) are arranged hexagonally.

Process according to one of the preceding claims,
characterised in that the grooves (4) are produced
by removing material from the ink-receiving layer

A).

Process according to claim 6, characterised in
that removal of the material is effected by etching.
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8.

10.

1.

12.

Process according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the grooves (4) are produced by cov-
ering the surface of the roller core (2) before apply-
ing the layer (3) of the ink-receiving material.

Process according to claim 8, characterised in
that the covering is effected by applying strips of
lacquer.

Process according to one of the preceding claims,
characterised in that the ink-receiving layer (3) is
applied by flame-spraying.

Process according to one of the preceding claims,
characterised in that when using copper for the
ink-receiving layer (3) this layer (3) is applied gal-
vanically.

Process according to one of the preceding claims,
characterised in that the cells (9) are produced by
engraving, embossing or etching.

Revendications

Procédé de fabrication d'un rouleau tramé pour un
groupe imprimant d'une machine a imprimer offset,
qui comprend des nervures faites d'une matiére du-
re, résistante a l'usure, et des alvéoles présentant
une surface faite d'une matiére prenant I'encre, ca-
ractérisé en ce que, sur un noyau (2) du rouleau
tramé (1), on dépose une couche (3) faite d'une ma-
tiere prenant I'encre, sous une épaisseur qui est su-
périeure a la profondeur des alvéoles (9), et dans
laquelle on forme les rainures (4), puis on dépose
une couche (6) faite d'une matiére dure, résistante
a l'usure, destinée a la formation des nervures (8),
en comblant entierement les rainures (4), que la
couche (6) de matiére dure résistante a l'usure re-
couvre d'abord au moins partiellement la surface
périphérique de la couche (3) et est ensuite enlevée
dans les régions situées en dehors des nervures (8)
et on forme les alvéoles (9) dans la couche (3) faite
de la matiére prenant I'encre, de sorte que les al-
véoles (9) sont bordées, au moins d'un coté, par les
nervures (8) résistantes a l'usure.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les rainures (4) sont creusées jusqu'au
noyau (2) du rouleau.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les rainures (4) sont orientées obliquement
a l'axe du rouleau tramé (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les rainures (4) sont disposées en se croi-
sant en diagonale.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les rainures (4) sont disposées en hexago-
ne.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les rainures (4) sont for-
mées par enlévement de matiére dans la couche
(3) qui prend I'encre.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que I'enléevement de la matiere s'effectue par at-
taque a l'acide.

Procédé selon une des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que les rainures (4) sont formées en
recouvrant la surface du noyau (2) du rouleau avant
le dépdt de la couche (3) faite d'une matiére prenant
I'encre.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le recouvrement s'effectue par dépdt de
bandes de laque.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la couche (3) prenant
I'encre est déposée par projection a la flamme.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, lorsqu'on utilise du cui-
vre pour la couche (3) prenant I'encre, cette couche
(3) est déposée par galvanoplastie.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les alvéoles (9) sont for-
més par gravure, moletage ou attaque chimique.
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