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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Oberflache einer Farbwerkwalze nach An-
spruch 1.

[0002] Durch die EP-A-04 86 855 (Stand der Technik
nach Artikel 54(3)(4) EPU fir die Vertragsstaaten CH,
DE, FR, GB, IT. LI) ist ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner Oberflache einer Farbwerkwalze und eine Oberfla-
che nach diesem Verfahren bekanntgeworden. Hierbei
werden nebeneinanderliegende oleophile und hydro-
phile Oberflachenanteile einer Farbwerkwalze erzeugt.
Zu diesem Zweck wird auf eine metallische Oberflache
einer Walze eine oleophile Metallschicht aufgebracht, in
die Rillen eingearbeitet werden. Diese Rillen werden mit
einem hydrophilen Keramikmaterial vollgefillt. Die so
entstandene Oberflache der Farbwerkwalze wird so be-
arbeitet, dall oleophile und hydrophile Flachenanteile
auf gleichem Niveau liegen. In die oleophilen Flachen-
anteile werden dann eine Vielzahl von Napfchen einge-
bracht. Die Erzeugung von sog. Haschuren. bei denen
die farbfihrende Schicht zwischen die Walzenoberfla-
che spiralférmig umfahrenden freistehenden Stegen
insgesamt tiefer gelegt und nicht durch eine Vielzahl
Querstege abgeteilt wird. ist in dieser Druckschrift Gber-
haupt nicht angesprochen.

[0003] Die EP-A-03 24 939 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung einer Rasterwalze. Hierbei wird auf den
impragnierten Grundkdrper der Walze eine Kupfer-
schicht aufgebracht. in die Napfchen eingearbeitet wer-
den. deren Stege von einer Keramikschicht Giberdeckt
sind.

[0004] Ausder US-A 47 73 143 ist eine Farbwerkwal-
ze mit einer Oberflache bekannt, bei der auf einer
Grundschicht eine oleophile Metallschicht angeordnet
ist. In dieser Metallschicht sind schraubenférmige Stege
aus einem hydrophilen Keramikmaterial angeordnet.
Zwischen diesen Stegen liegen die oleophilen Trans-
portflachen tiefer.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung einer Oberflache flr eine
Farbwerkwalze zu schaffen, die hydrophile und oleophi-
le Flachenanteile aufweist.

[0006] Die Aufgabe wird gelst mit den Verfahrens-
schritten des kennzeichnenden Teils des Anspruches 1.
[0007] Die mit der Walze erzielbaren Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dal® eine Walze geschaffen
wird, bei der die oleophilen Kleinflaichen aus einem
oteophilen Metall bestehen kénnen und nach
Auschwemmung oder chemischer Abtragung wieder
leicht bis zur Soll-Vertiefung aufgetragen werden kén-
nen, z. B. durch Materialauftrag nach einem elektro-
chemischen Verfahren oder aber auch umgekehrt, falls
die tragenden hydrophilen Flachenanteile, die mit den
Rakeln in Berlihrung stehen. starker abgenutzt sind, die
tieferliegenden oleophilen Flachenanteile. In diesem
Falle werden die oleophilen Fldchenanteile elektro-che-
misch soweit abgetragen, bis der Soll-Abstand von
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oleophiler zu hydrophiler Oberflache unmittelbar be-
nachbarter Flachenanteile wieder erreicht ist Die Le-
bensdauer der Walze kann so weiter verlangert werden.
[0008] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher
beschrieben

[0009] Es zeigen

Fig 1 eine erfindungsgeméafie Beschichtung der
Walze vor dem Endbehandeln.

Fig 2 die erfindungsgemafRe Beschichtung der

Walze nach dem Endbehandeln.

[0010] Aufz.B. einer Mantelflache 1 einer Stahlwalze
2 oder eines auf eine Mantelflache 1 eines auf eine Wal-
ze aufschiebbaren Rohres, wird eine z. B. 0,6 mm dicke
Metallschicht 3 aus einem oleophilen Material, z. B.
Kupfer, flammaufgespritzt, eletro-chemisch aufge-
bracht oder aufplattiert.

[0011] AnschlieRend wird die oleophile Oberflache 4
der Metallschicht 3 mit einer Anzahl von Vertiefungen 6
versehen, die so tief sind, dal sie entweder bis zur Man-
telflache 1 fUhren oder innerhalb der Dicke der oleophi-
len Metallschicht 3 enden. Diese Vertiefungen 6 kdnnen
einen beliebigen Querschnitt aufweisen und auf ver-
schiedenste Art hergestellt werden, z. B. durch Lasern,
Drehen. Rollen, Gravieren usw. Die Vertiefungen 6 kén-
nen z. B. als ein oder mehrstufige schraubenférmige Ril-
len 7 mit z. B. einer Steigung von 1 mm, einer Breite von
z. B. 0.5 mm und 0.15 mm Tiefe ausgebildet sein.
[0012] Die Rillen 7 sind gleichlaufig zueinander. Die
Vertiefungen 6 kdnnen aber auch die verschiedenartig-
sten Querschnitte aufweisen, z. B. rund, rautenférmig
oder auch langlich sein.

[0013] Nachdem Einbringen der Vertiefungen 6 in die
oleophile Metallschicht 3 werden zumindest die Vertie-
fungen 6 mit einem weitgehend gegen Abrieb resisten-
ten und hydrophilen Material 8 vollstandig aufgefiillt, z.
B. mittels des Flammspritzverfahrens.

[0014] Das weitgehend abriebresistente Material 8
besteht z. B. aus Keramik (CR, Oj). Da das gezielte
Fullen der Vertiefungen 6 nicht méglich ist, wird es sich
nicht vermeiden lassen, da die gesamte Oberflache 4
der oleophilen Metallschicht 3 mit zumindest einer diin-
nen Schicht 9 des Materials 8 bedeckt ist. Diese Schicht
9 des Materials 8 wird nun soweit entfernt, z. B. abge-
schliffen, da das Material der Metallschicht 3 - unter-
brochen jeweils durch die Auffullungen 10 der Vertiefun-
gen 6 - vollstéandig freiliegt. Die AulRenflachen 11, 12 von
Metallschicht 3 und Auffiillungen 10 der Vertiefungen 6
liegen nun auf gleichem Niveau. Nun werden die Au-
Renflachen 11 der gesamten Metallschicht 3 wahlweise
tiefer gelegt (Fig. 2) und werden so zur endguttigen
oleophilen Transportflache 13, so dal sie z. B. 0,03 mm
unterhalb der AulRenflache 12 der abgeschliffenen Auf-
fullungen 15 mit einer hydrophilen Transportflache 14
liegen. Dieses kann auf verschiedene Weise gesche-
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hen, z. B. durch Atzen oder elektro-chemisches Abtra-

gen.
[0015] Teileliste

1 Mantelflache (2)

2 Stahlwalze

3 Metallschicht (1)

4 Oberflache

5 -

6 Vertiefungen

7 Rillen

8 Material, hydrophil

9 Schicht

10  Auffillung

11 AuRenflache (3)

12 Aulenflache

13  Transporlflache, oleophile

14  Transportflache, hydrophile

15 Auffiillung, abgeschliffene

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Oberflache einer

Farbwerkwalze mit oleophilen und hydrophilen
Oberflachenanteilen, wobei auf eine metallische
Oberflache z. B. einer Walze oder Rohres eine oleo-
phile Metallschicht (3) aufgebracht wird, in diese
Metallschicht schraubenformig verlaufende Rillen
(7) zur Aufnahme von hydrophilem Material einge-
arbeitet und mit einem weitgehend hydrophilen Ke-
ramikmaterial (8) vollstandig geflllt werden, an-
schlieRend die so entstandene Oberflache derart
bearbeitet wird, dal® die Oberflache (11) der oleo-
philen Metallschicht (3) frei- und auf gleichem Ni-
veau wie die AuRenflachen (12) der Auffillungen
(10) liegt, dadurch gekennzeichnet, daB die ge-
samten AuRenflachen (11) der Metallschicht (3)
schlieRlich derart behandelt werden, daf} sie ganz-
lich quersteglos auf ein wahlweises Niveau unter-
halb des Niveaus der AuRenflachen (12) der Aufful-
lungen (10) zu liegen kommen.

Claims

Process for producing a surface of an inking-unit
roller having oleophilic and hydrophilic surface por-
tions, wherein an oleophilic metal layer (3) is ap-
plied to a metal surface of for example a roller or a
tube, helical grooves (7) for receiving hydrophilic
material are made in this metal layer and are com-
pletely filled with a largely hydrophilic ceramic ma-
terial (8), then the surface thus produced is ma-
chined such that the surface (11) of the oleophilic
metal layer (3) is exposed and lies at the same level
as the outer faces (12) of the filled-up portions (10),
characterized in that all the outer faces (11) of the

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

metal layer (3) are finally treated such that they
come to lie in a manner entirely free of transverse
webs at a selectable level below the level of the out-
er faces (12) of the filled-up portions (10).

Revendications

Procédé pour réaliser la surface d'un rouleau de
mécanisme d'encrage comprenant des portions de
surface oléophiles et hydrophiles, une couche mé-
tallique oléophile (3) étant appliquée sur une surfa-
ce métallique par exemple d'un rouleau ou d'un tu-
be, des rainures a tracé hélicoidal (7) étant prati-
quées dans cette couche métallique pour recevoir
du matériau hydrophile et étant remplies de maté-
riau céramique essentiellement hydrophile (8), et la
surface ainsi obtenue étant ensuite usinée de fagon
a dégager la surface (11) de la couche métallique
oléophile (3) et a 'amener au méme niveau que les
surfaces extérieures (12) des masses de remplis-
sage (10), caractérisé en ce que toutes les surfa-
ces extérieures (11) de la couche métallique (3)
sont enfin traitées, en étant totalement dépourvues
d'arétes transversales, pour atteindre un niveau
quelconque situé en dessous du niveau des surfa-
ces extérieures (12) des masses de remplissage
(10).
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