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@ Verfahren zur Steuerung der Menge an Druckfarbe fiir die Farbiibertragung von einer Aniloxwalze
sowie zum Erneuern abgenutzter Aniloxwalzen und Aufbau einer erneuerbaren Aniloxwalze.

@ Um die gewiinschte Farblbertragungskapazitit
fur Druckfarbe einer Aniloxwalze auch nach Abnut-
zung wieder herzustellen, wie sie beispielsweise
durch die Wechselwirkung der Oberfliche der Ra-
sterwalze mit einem Rakelmesser in einer Farbzu-
fuhreinheit mit einer Farbkammer verursacht wird,
weist die Rasterwalze Vertiefungen oder Nipfchen
(14a) zur Aufnahme der Druckfarbe in ihrer Oberfl3-
che auf, deren Tiefe wesentlich groBer ist als not-
wendig ist, um das entsprechende Volumen zum
Zurlckhalten der geeigneten Farbmenge zu erhal-
ten, die auf einem Bedruckstoff mit einer gewlinsch-
ten Druckstérke Ubertragen werden soll. Vor dem
Einbringen der Druckfarbe in die Zellen (14a) wer-
den diese mit einem entfernbaren Flllmaterial (20),
beispielsweise Kupfer, einem Kunststoff, wie z.B.
Polyethylen, Epoxidharz, Wachs oder dgl. gefillt.
Nachdem die Oberfliche der Stege oder Grate oder
Zellwdnde abgenutzt worden sind wird ein Teil des
Flllmaterials (20) entfernt, beispielsweise durch La-
serverdampfung, Abdtzen oder dgl., um das ur-
spriingliche Volumen fiir die Farbaufnahme wieder
herzustellen.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Steuern der verfliigbaren Menge einer Druck-
farbe fir die Farblibertragung von einer Rasterwal-
ze nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Derartige Raster- oder Anilox-Walzen sind auf
dem Gebiet der Druckmaschinen allgemein be-
kannt, beispielsweise aus DE 37 13 027 C2, DE 38
22 692 A1, DE 39 03 327 A1, DE 40 36 661 C1
und DE 88 09 259 U1. Die Rasterwalze weist
Vertiefungen oder Zellen auf. Insbesondere bezieht
sich die Erfindung auf ein Verfahren um das Volu-
men der Zellen flr die Annahme der Druckfarbe in
den gewiinschien Mengen zu steuern und auch
das Erneuern einer abgenutzten Rasterwalze durch
Andern der GréBe der Zellen aufgrund von Abnut-
zung wihrend des Betriebes.

Farblibertragungswalzen mit Ndpfchen, also z.
B. Aniloxwalzen, haben Ublicherweise einen Grund-
k&rper, beispielsweise aus Stahl, der darliberhinaus
Zapfen aufweist, um die Walze in geeigneten La-
gern zu halten und um sie mit Antriebsradern und
Zahnrddern zu kuppeln. Der Stahlk&rper hat bei-
spielsweise Zellen oder Vertiefungen, die auf der
Rasterwalze eingeétzt sind. Es ist jedoch Ublich,
eine Schicht eines &tzbaren Materials auf dem
Stahlkdrper aufzubringen und dann die Vertiefun-
gen in dieser zu formen, wobei Rippen, Grate oder
Stege Ubrigbleiben, die von den Zellwdnden zwi-
schen den Zellen auskragen, wobei die Zellwdnde
aus einem verschleiBfesten Material bestehen k&n-
nen. Die Druckfarbe wird flir gew&hnlich aus Farb-
kasten auf die Aniloxwalzen aufgebracht, wobei sie
an einer oberen und einer unteren Seite der Farb-
kammer Uber Farbrakeln mit der Farbe versorgt
werden, welche eine wischende und reibende Be-
wegung auf der duBeren Oberfliche der so ausge-
bildeten Rasterwalze ausfiihren. Eine derartige Ra-
sterwalze wird in der DE 40 36 661 C1 beschrie-
ben. Diese Rasterwalze hat harte Grate oder Rip-
pen aus Chromdioxid, einer Aluminiumdioxid ent-
haltenden Keramik oder dergleichen, die die duBe-
ren Anteile der Oberfliche der Rasterwalze bilden.
Die Zellen oder Nidpfchen selbst sind aus einem
weicheren Material zwischen den Graten gebildet,
z. B. aus Kupfer.

Die Menge an Druckfarbe, die von den Zellen
aufgenommen werden kann, hiangt stark von der
Tiefe der Zellen ab, d. h. vom Abstand des Bodens
der Zellen zu der duBeren Oberfliche der Raster-
walze. Dieser Abstand wird normalerweise durch
die Uberkragung der Grate oder Stege Uber dem
niedrigsten Punkt der Zellen gebildet. Zur mengen-
méBigen Beschreibung der Farblbertragung wird
die Farblibertragungszahl definiert als die Farb-
menge in cm3, bezogen auf 1 m? der Oberflache
der Rasterwalze. Die Farblibertragungszahl sollte
theoretisch vom Gesamtvolumen der Zellen abhén-
gig sein, die gemessen wird in cm® pro m? der
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Rasterwalze. In der Praxis ist die Ubertragene Farb-
menge etwas niedriger als theoretisch berechnet,
weil wahrend des Druckprozesses etwas weniger
Farbe aus den Zellen abgegeben wird.

Es wurde herausgefunden, daB sich widhrend
des Druckens die Oberflache aufgrund der Abnut-
zung der Grade und Stege der Zellen verdndert,
was wiederum das Zellvolumen beeinfluBt. Das Vo-
lumen nimmt in dem MaBe ab, wie die Grate oder
Stege zwischen den Zellen durch die Wechselwir-
kung mit den Rakelmessern wahrend des Druckens
abgetragen werden. Aufgrund dessen dndert sich
die Farblbertragungszahl. Dies flihrt jedoch zu ei-
nem unerwiinschten Verlust es zu an Farbdichte
auf dem Bedruckstoff.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
zur Festlegung der gewlinschten oder vorgegebe-
nen Farblibertragungszahl zu schaffen, wdhrend
die Zellen der Rasterwalze hergestellt werden, und
das Wiederherstellen der gewilinschien Farblber-
tragungszahl oder des Zellvolumens zu ermdgli-
chen, nachdem die Rasterwalze bereits eine gewis-
se Zeit in Benutzung war; auBerdem soll festgelegt
werden, wann das Zellvolumen wieder neu einge-
stellt werden muB.

ErfindungsgemiB werden die Vertiefungen
oder Zellen auf der Oberflache der Rasterwalze zur
Farbaufnahme derartig vertieft, daB das Volumen
der Zellen zur Farbaufnahme wesentlich tiefer ist
als es Uberhaupt zum Zuriickhalten der Druckfarbe
fir die Farblbertragung wadhrend des Druckens
notwendig ist, d. h. wesentlich gr&Ber, als die zuge-
hdrige Farblbertragungszahl, die flir den Druckpro-
zeB erwlinscht wird; diese wesentlich groBeren
Vertiefungen oder Zellen werden dann teilweise mit
einem Fillmaterial geflll, um das Volumen der
Zellen auf diejenige Ausdehnung zu reduzieren, die
gerade flir das Zurlickhalten der erwlinschten Farb-
menge flr den jeweiligen DruckprozeB erforderlich
ist, d. h., daB die erwlinschte und gerade benstigte
Farbiibertragungszah! eingehalten wird. Nach einer
Benutzungsperiode der Rasterwalze in der Druck-
maschine mit einer entsprechenden Abnutzung und
einer Abnahme der radialen Ausdehnung der Zell-
winde, der Bereiche und Grate zwischen den Zel-
len, die in einer Verkleinerung des Volumens der
Zellen resultieren, wird das AusmaB der Abnahme
des Volumens bestimmt und, wenn diese Verklei-
nerung gro genug geworden ist, so daB sie zu
einer starken Abnahme des Volumens auf einen
kleineren Wert flihrt, wird ein bestimmter Anteil des
Fillmaterials in den Zellen entfernt, so daB der
erwiinschte Wert der Farblbertragungszahl und
der Volumenabmessungen der Zellen wieder her-
gestellt wird.

Diese Vorgehensweise ist in gewisser Weise
analog zu dem Lackieren eines Tiefdruckzylinders -
auch wenn es sich dort um ausgesprochen tiefe
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Zellen handelt - und dem Entfernen des Materials,
wenn ein zusitzliches Zellvolumen bendtigt wird.

Die Tiefe der Zellen, die die Druckfarbe auf-
nehmen sollen, d. h. flr die gewilinschien oder
vorgegebenen Farblibertragungszahlen, ist sehr
klein. Flr Farben auf Wasserbasis liegt sie bei-
spielsweise in der Grd&Benordnung von 0,01 bis
0,02 mm; flr den Offsetdruck sind sie etwas tiefer
z. B. zwischen 0,02 und 0,05 mm. GemiB einem
Ausflihrungsbeispiel dieser Erfindung wird die Tiefe
wesentlich vergrdBert, z. B. auf eine Tiefe zwischen
0,04 und 0,06 mm fiir den Flexodruck; flir den
Offsetdruck z. B. auf eine Tiefe von 0,08 bis 0,15
mm. Bevor die Rasterwalze zum ersten Mal in
Betrieb genommen wird, werden die Zellen mit
einem Flllimaterial gefiillt, damit sie die anfangs
erforderliche Tiefe aufweisen. Geeignete Flllmate-
rialien sind verdampfbare Materialien wie z. B. ein
Kunststoff oder Wachs; zu den anderen Materia-
lien, die ebenfalls aufgebracht und wieder entfernt
werden kdnnen, gehdrt z. B. Kupfer. Geeignete
Verfahren zum Entfernen der Flllmaterialien sind
beispielsweise die Laserablation oder das Atzen.
Das jeweilige Verfahren zum Entfernen des Flllma-
terials, um die vorgesehene Farblbertragungszahl
wiederherzustellen, hidngt von der Art und der Zu-
sammensetzung des Flllmaterials ab.

Einige Fullmaterialien k&nnen leicht volistindig
entfernt werden, z. B. durch den Laser verdampft
werden. Derartige Fillmaterialien sind z. B. Kunst-
stoffe wie Polyamid-11, Epoxidharz, Asphalt oder
Polyethylen. Insbesondere bei Verwendung derarti-
ger Materialien 14Bt sich gemiB einem Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung ein Verfahren zum
Wiederherstellen der Zellen fir die gewlinschte
Farbiibertragungszah! anwenden, welches die Ent-
fernung des gesamten Flllmaterials aus den Zellen
vorsieht, beispielsweise durch Verdampfung, Aus-
waschen mit einem geeigneten L&sungsmittel oder
dergleichen und durch das anschlieBende Wieder-
aufflllen der Zellen mit einer geringeren Menge
des Fllimaterials, als der, mit der die Zellen wih-
rend des ersten Flllschrittes gefiillt worden waren,
die aber jedoch ausreicht, um die gewlinschte
Farbiibertragungszah! wieder herzustellen. Dieser
ProzeB kann mehrfach ausgefiihrt werden, so daB
auf diese Weise eine langzeitige Benutzung der
Oberflachenstruktur der Rasterwalze gew&hrleistet
wird, d. h. des Stahlzylinders mit einer Oberfl4che,
in die Nipfchen hineingebracht worden sind und
die jeweils durch Grate oder Stege miteinander
verbunden sind, welche ihrerseits dem Verschlei3
unterworfen sind. Die Stege oder Grate kdnnen aus
einem harten, verschleifesten Material bestehen,
wie z. B. aus der DE 40 36 661 C1 bekannt ist.

Nachstehend wird die Erfindung in Ausflih-
rungsbeispielen anhand der Zeichnungen n3her er-
ldutert. Es zeigen:
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eine schematisierte Seitenan-
sicht einer Offsetdruckmaschi-
ne mit einer Rasterwalze,

eine schematisierte Seitenan-
sicht einer Flexodruckmaschi-
ne,

eine Schnittansicht durch ei-
nen Teil der Oberfliche und
der duBeren Schicht einer Ra-
sterwalze,

Darstellungen gemiB Fig. 3
zur Veranschaulichung aufein-
ander folgender Schritte des
erfindungsgemiBen  Verfah-
rens bei einer teilweise abge-
nutzten Rasterwalze,

eine vergroBerte Schnittan-
sicht einer einzigen Zelle der
Rasterwalze zur Veranschauli-
chung des Verhdltnisses zwi-
schen H6he und Breite einer
Zelle vor und nach Inbetrieb-
nahme der Rasterwalze in der
Druckmaschine und

ein schematisches Diagramm
des Zellvolumens V als Funk-
tion der Betriebsdauer t einer
Rasterwalze.

Eine Druckmaschine umfaBt einen Ubergabezy-
linder 1 (Fig. 1), der auch als Gummituchzylinder
bezeichnet wird, zum Bedrucken einer Bedruck-
stoffbahn 2. Die Bedruckstoffbahn 2 wird zwischen
den Ubergabezylinder 1 und einen Druckzylinder 3
gefiihrt, der beispielsweise ebenfalls ein Ubergabe-
oder Gummituchzylinder eines anderen Druckwerks
sein kann. Ein Formzylinder 4 Ubertragt entspre-
chend einem zu druckenden Sujet Druckfarbe auf
den Ubergabezylinder 1. Die Druckfarbe wird {iber
eine Farbauftragwalze 5 auf den Formzylinder 4
aufgetragen. Die Farbauftragwalze 5 erhidlt die
Druckfarbe von einer Rasterwalze 6. Auf diese wie-
derum wird die Druckfarbe von einer Farbzufuhr-
einheit 7 aufgebracht. Diese weist eine Farbkam-
mer 7c und zwei Rakelmesser 7a und 7b auf, die
einesteils die Druckfarbe innerhalb der Farbkam-
mer 7¢ zurlickhalten und andererseits das Aufbrin-
gen der Druckfarbe auf der Rasterwalze 6 erlau-
ben. Die kammerformige Farbzufuhreinheit 7 erhilt
die Druckfarbe aus einer Farbzuflihrung Uber eine
Zufuhrleitung 7d. Die Farbzuflhrung weist bei-
spielsweise eine hier nicht dargestellte) Pumpe zur
Zufiihrung der Druckfarbe in die Farbkammer 7¢
auf. Ein Feuchtwerk 8 besitzt einen Wasserkasten
11, einen Farbduktor 10, eine Feuchtlibertragungs-
walze 9 und eine Feuchtauftragwalze 8a, die ein
Feuchtmittel auf den Formzylinder 4 aufbringt, bei-
spielsweise eine wiBrige FlUssigkeit. Die Zylinder
und Walzen bewegen sich in den in Fig. 1 darge-

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fi

g. 4a bis 4c

Fig. 5

Fig. 6
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stellten Drehrichtungen.

Beim Flexodruck Ubertrdgt eine Rasterwalze 6’
(Fig. 2) die Druckfarbe unmittelbar auf einen Form-
zylinder 1'. Ein Farbwerk 7' Ubertrdgt Druckfarbe
auf die Rasterwalze 6"

Die Rasterwalze 6, 6' besteht aus einem metal-
lischen Grundkdrper 12 (Fig. 3), der vorzugsweise
aus Stahl besteht. Eine keramische Schicht 13 be-
deckt die Oberflache des Grundk&rpers 12; in der
Schicht 13 sind Zellen 14 eingeformt. Die Innen-
winde der Zellen 14 sind mit einer Schicht 15 aus
Kupfer versehen, um die Zellen 14 hydrophob oder
oleophil zu gestalten, so daB sie Druckfarbe auf-
nehmen und zurlickhalten. Die Schicht 15 kann
durch verschiedene Verfahren aufgebracht werden,
beispielsweise durch Bedampfung. Zwischen den
Wanden der Zellen 14 verbleiben Grate oder Stege
16. Die duBere Oberfliche 17 der Grate 16 bildet
die duBere Oberfliche der Rasterwalze 6, 6'. Diese
ist vorzugsweise geschliffen, um eine exakte Zen-
trizitdt der Rasterwalze 6, 6' im Hinblick auf ihre
Zapfen zu erhalten. AuBerdem kann die Rasterwal-
ze 6, 6' poliert oder geldppt sein. Das harte kerami-
sche Material, aus dem die Schicht 13 besteht,
wird auf den Grundk&rper 12 beispielsweise durch
Aufspriihen aufgebracht.

Die Bildung der Zellen 14 kann auf verschiede-
ne Weisen ausgefiihrt werden, beispielsweise
durch Laserablation; in der DE 40 36 661 C1 wird
ein anderes Verfahren zu ihrer Herstellung be-
schrieben.

Die Rakelmesser 7a, 7b (Fig. 1) bewegen sich
auf den Oberflichen 17 der Stege 16. Beim Be-
trieb nutzen die Rakelmesser 7a, 7b, die fir ge-
wdhnlich aus gehdrtetem Stahl hergestellt sind und
leicht austauschbar sind, die duBere Oberflache ab,
d.h. die Oberfliche 17. Dadurch verkleinert sich
der Durchmesser der Rasterwalze 6, 6' um einen
geringen Betrag, der jedoch beim Betrieb der
Druckmaschine nicht vernachldssigt werden kann.

Um die gewiinschte Farbibertragungszahl zu
erreichen, sind die Zellen 14 so ausgebildet, daB
sie ein vorbestimmies Volumen haben. Die Zellen
14 haben flir gewShnlich keine zylindrische Form,
kénnen aber wie in Fig. 3 oder 6 dargestelit, aus-
gebildet sein. Zu Beginn des Druckbetriebs haben
die Zellen 14 eine Tiefe H1. Eine Zelle 14a (Fig.
4a) hat zu Beginn des Druckens eine Tiefe Hia,
die in die Schicht hineingeitzt ist. Dabei entstehen
Stege 16a zwischen den Winden der Zellen 14a.
Die Schicht 13 besteht aus einem abriebfesten
Material. Die Rakelmesser 7a, 7b schleifen beim
Betrieb der Druckmaschine Uber die Oberfldchen
17a und nutzen diese dabei ab, so daB sich die
Tiefe der Zellen 14a von der anfinglichen Ausdeh-
nung H1a auf eine Ausdehnung H1b (Fig. 4b) redu-
ziert, wihrend die Stege 16a auf die Dimension
16b abgetragen werden.
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GemiaB einem Ausflhrungsbeispiel der Erfin-
dung sind die Zellen 14a mit einem Fillmaterial 20
bis zu einer Tiefe H2a aufgefillt. Das Volumen, das
zur Aufnahme der Druckfarbe dient, ist auf diese
Weise kleiner als das Volumen der Zellen 14a, die
in die Schicht 13 eingebracht worden sind. Durch
die Abnutzung der Rasterwalze 6 verringert sich
dieses Volumen im Laufe der Zeit (Fig. 4a, b).
Entsprechend ist dann die Farbmenge, die durch
den verbleibenden Platz in den Zellen 14b aufge-
nommen werden kann, geringer als die, die die
Zellen 14a (Fig. 4a) aufnehmen. Dadurch dndert
sich entsprechend die Farblbertragungszahl der
Rasterwalze 6, 6'.

GemiaB einem Ausflhrungsbeispiel der Erfin-
dung kann die ursprlingliche Farblbertragungszahl
wieder hergestellt werden, wie schematisch in Fig.
4c dargestellt ist, indem das Niveau des Fillmateri-
als 20 bis auf eine Tiefe H2c reduziert wird. Die
Farblibertragungszah! der Rasterwalze 6, 6' mit
den Zellen 14c ist daher dieselbe wie die der
neuen Rasterwalze 6, 6' aus Fig. 4a.

Die Verdnderung des Niveaus des Fulimateri-
als 20 in den Zellen 14 c 14Bt sich durch verschie-
dene Verfahren erreichen, beispielsweise durch
Entfernen des Flllmaterials 20 aus den Zellen 14b
und durch Neuauffiillen der Zellen 14b mit dem
Fillmaterial 20 bis auf die Tiefe H2c oder durch
selektives Entfernen von soviel Flllmaterial 20 aus
den Zellen 14b (Fig. 4b), um nur soviel Ubrig zu
lassen, wie in Fig. 4c gezeigt ist. Die Entfernung
188t sich beispielsweise durch Beaufschlagung der
Zellen 14a mit Laserstrahlen ausfiihren, um das
Flllmaterial 20 zu schmelzen oder verdampfen zu
lassen. Das Fillmaterial 20 148t sich aber auch auf
andere Weise zu entfernen, beispielsweise durch
Atzen oder ein anderes geeignetes Entfernungsver-
fahren. Da die Zellen 14a, b sehr klein sind, ist eine
sorgfiltige Steuerung des Entfernungswerkzeugs
erforderlich. Ein Laser ist sehr wirkungsvoll und flr
viele Zwecke das bevorzugte Entfernungswerk-
zeug. Die Dicke der Schicht 13, sollite zu Anfang
vorzugsweise das Dreifache der maximalen Tiefe
der Zellen 14a betragen, um auch nach den Abtra-
gungsvorgdngen noch geniligend Schichtmaterial
auf dem Grundk&rper 12 zu belassen. Die Zellen
14a sind, bevor sich die Rasterwalze 6, 6' abge-
nutzt hat, tief genug, um ein teilweises Aufflillen
der Zellen 14a zu gestatten und ein anschlieBendes
teilweises Entfernen des Fillmaterials 20, bei-
spielsweise von einer Abmessung H2a auf eine
Abmessung H2c. Dieses teilweise Vertiefen der
Zellen 14a, 14b, 14c 148t sich mehrere Male hinter-
einander ausflihren, bis die Rasterwalze 6, 6' je-
weils bis zu einem solchen MaBe abgenutzt ist, daB
kein Fillmaterial 20 mehr den Boden der Zellen
14c bedecki.
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Die Fillhthe des Fullmaterials 20 dndert sich
in dem MaBe, wie sich die Dimension H1 (Fig. 3)
dndert, welche vom Durchmesser der Walze 6, 6
abhiangt, wie in Fig. 5 dargestellt. ist. Die dort
gezeigte Zelle 14 hat einen Querschnitt in Form
einer negativen Sinus-Halbwelle. Die ursprlingliche
Tiefe der Zelle 14 ist H1a, wie in Fig. 4a darge-
stellt. Wenn die Oberfliche der Rasterwalze 6, 6
abgenutzt ist, hat die Zelle 14 nur noch eine Tiefe
H1b analog zu Fig. 4b. Um das Volumen 25 (Fig.
6) der Zelle 14 aufrecht zu halten, damit diese
stets dieselbe Farbmenge aufnimmt, selbst dann,
wenn die Tiefe der Zelle 14 von Hia auf H1b
abgenommen hat, ist es notwendig, das Niveau
des Fillmaterials 20 von dem ersten Niveau Hb5a
auf ein neues Niveau H5c von der Oberflache 17b
abzusenken. Durch Vergleich des Abstandes dA
zwischen den Niveaus 17a und 17b mit dem Ab-
stand dC 148t sich feststellen, daB es notwendig ist,
mehr Flllmaterial 20 abzutragen, als zur Abnutzung
dA der Oberfliche 17a proportional ist. Die Bezie-
hung zwischen dem Fl4chenabtrag der Oberflache
17a auf das Niveau 17b und der Tiefe der Zellen
14 ist also nicht-linear, wie sich aufgrund der Ke-
gelform der Zellen 14 ergibt.

Uberraschenderweise wurde gefunden, daB das
Absinken der Farblbertragungszahl und somit das
Absinken des Volumens der Zellen 14 mit der
Benutzungsdauer der Druckmaschine ziemlich ab-
rupt erfolgt. Die Anderung der Druckdichte D (Fig.
6, Ordinate) 14Bt sich daher als Funktion der Be-
triebsdauer, d.h. der Stunden, die die Rasterwalze
6, 6' gelaufen ist, t (Abszisse), ausdriicken; dies
wurde aufgrund der Erfindung aus Erfahrungswer-
ten abgeleitet. Die Verkleinerung des Volumens der
Zellen 14 wdhrend des Betriebs der Druckmaschi-
ne ist nicht-linear bezlglich der Befriebsdauer t.
Die tatsdchliche Wirkung auf die Farbibertragung
besteht in der Kombination des Volumenverlusts
der Zellen 14 und der Ubertragungseffizienz der
Druckfarbe. Der Farblbertragungszahl wird beein-
fluBt durch die Oberflichenspannung der Druck-
farbe und den Oberflichenanteil der Zellen 14,
bezogen auf deren Volumen. Diese Abhingigkeit
wird in der in Fig. 6 dargestellten Kurve ausge-
driickt. Der noch tolerierbare Bereich der Schwan-
kung der Farbdichte ist mit d bezeichnet. Nach
einer bestimmten Betriebsdauer tg nimmt das fir
den Druckfarbtransfer zur Verfligung stehende Vo-
lumen der Zellen 14 abrupt ab und dementspre-
chend auch die Farbdichte und die Farblbertra-
gungszahl. Dieser Abfall 148t sich experimentell
oder wahrnehmungsmaBig dadurch feststellen, daB
der Farbauftrag schwach wird und die Druckdichte
den noch tolerierbaren Bereich d unterschreitet.
Wenn wahrgenommen wird, daB die Farblbertra-
gungszahl und somit das Volumen und die Druck-
dichte sich verdndert haben, oder wenn eine vorge-
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gebene Betriebsdauer erreicht ist, die experimen-
tell ermittelt wurde, muB das Volumen der Zellen
14 durch Entfernung des vorher eingefiiliten FUll-
materials 20 wieder hergestellt werden. Das Knie
im Kurvenverlauf der Druckdichte D als Funktion
der Betriebsdauer t kann ebenfalls aufgrund der
verringerten Ubertragenen Farbdichte festgestellt
werden.

Der Aufbau der Rasterwalze 6, 6' selbst ist an
sich bekannt; vorzugsweise weist sie einen Grund-
kGrper 12 aus Stahl auf, der beispielsweise mit
Kupfer, Nickel, Asphalt oder einem &hnlichen
Kunststoff, wie z.B. Polyamid-11 oder dgl. be-
schichtet ist. Bevorzugt sind die Zellen 14 selbst in
der keramischen Schicht 13 ausgebildet, die vorher
auf den Grundkdrper 12 aufgebracht worden ist.
Geeignete Keramiken enthalten beispielsweise
Chromoxid (Cr»0s), Aluminiumoxid oder dgl.. Die
Zellen 14 sind seitlich vorzugsweise mit Kupfer
oder einem dhnlichen oleophilen Material beschich-
tet, anschlieBend wird das oben beschriebene Fill-
material 20 aufgeflllt. Das Entfernen des Flllmate-
rials 20, beispielsweise mittels eines Lasers, durch
Atzen oder dgl., wird ausgefiihrt, wenn das Knie
der Kurve (Fig. 6) bei der Betriebsdauer tg erreicht
ist. Zu dieser Zeit wird das Flllmaterial 20 wenig-
stens teilweise abgetragen, beispielsweise durch
Verdampfung, Erosion oder Atzen, bis die Volu-
menabmessung 25 erreicht ist, die notwendig ist,
um eine geeignete Menge Druckfarbe zurlickzuhal-
ten, die flr das Drucken erforderlich ist und um die
gewlinschte Farblbertragungszahl zu erreichen.
Manchmal ist es wiinschenswert, den Grundk&rper
12 zusétzlich noch mit einer Nickelschicht zu plat-
tieren, um die Korrosion zu reduzieren, bevor die
Schicht 13 aufgebracht wird. Der Laser kann diese
dann direkt abitzen. Danach wird die Rasterwalze
6, 6' normalerweise noch mit Diamanten poliert, um
die bei der Laserbehandlung um die Zellen 14
herum entstehenden Keramikablagerungen zu ent-
fernen.

Es ist nicht notwendig, daB die Rasterwalze 6,
6' schon zu Beginn eine stark abriebfeste Schicht
auf dem Grundkdrper 12 aus Stahl trdgt. Die Ra-
sterwalze 6, 6' kann beispielsweise einen Mantel
aus Kupfer um den Grundk&rper 12 herum aufwei-
sen, in welchen die Zellen 14 gemiB einem weite-
ren Ausfihrungsbeispiel der Erfindung hineingeitzt
werden, wobei sie jedoch im Unterschied zum
Stand der Technik eine Tiefe H1a (Fig. 5) aufwei-
sen, die wesentlich gréBer ist, als erforderlich wére,
um die gewlinschte Farblbertragungszahl zu errei-
chen. Das Flllmaterial 20 wird dann in diese Zellen
14 eingeflillt, wie in Fig. 4 und 5 dargestellt.

In einer weiteren Ausflihrungsvariante haben
die Zellen 14, nachdem sie in einer Deckschicht
oder einer Hiilse der Rasterwalze 6 ausgebildet
worden sind, eine Tiefe H1, die der gewiinschten
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Farblibertragungszahl entspricht und weisen kein
Fillmaterial 20 auf; in diesem Fall werden die
Zellen, sobald die Kurve gemiB Fig. 6 das Knie bei
der Benutzungsdauer tg erreicht hat, bis zu einer
Tiefe aufgeweitet, bei der sie wieder ein Volumen
erhalten, das der gewlinschten Farblbertragungs-
zahl entspricht. Dies erfordert eine zu Beginn dik-
kere Schutzschicht, als sie bei den anderen Aus-
fUhrungsbeispielen notwendig ist, d.h. eine Dicke,
die ein Vielfaches der Tiefe der Zelle ist und eine
zusitzliche Basis zu dem Grundk&rper 12 frei 138t.

In einem flr den Flexodruck geeigneten Aus-
flihrungsbeispiel wird ein Grundk&drper 12 aus Stahl
benutzt, der einen Durchmesser von beispielsweise
25 cm hat. Dabei wird eine Hille oder eine Schicht
aus einem keramischen Material mit einer Dicke
von 0,25 bis 0,35 mm verwendet. Die Zellen 14
haben anfangs eine Tiefe von 0,04 bis 0,06 mm.
Die Zellen lassen sich wieder herstellen oder in die
Tiefe der Hille oder der Schicht 13 hinein erwei-
tern, nachdem die Rasterwalze 6' wdhrend des
Betriebs oberflichlich abgenutzt worden ist. Dies
ist beispielsweise zweimal mdglich, bevor die
Schicht 13 als ganze mit einer neuen Zellstruktur
neu aufgebracht werden muB.

Das Einflillen des Flllmaterials 20 in die Zellen
14 148t sich beispielsweise durch ein Thermotrans-
ferverfahren ausfihren, bei dem eine Triger-
schicht, die hierbei verwendet wird, eine ziemlich
dicke Beschichtung mit dem Fillmaterial aufweist
und gegen die Oberfliche der Rasterwalze 6, 6’
mit den Zellen 14 angedrlickt wird. Dann wird die
Tragerschicht erwdrmt und das Fullmaterial, z.B.
Wachs, Polyethylen oder dgl., schmilzt und lagert
sich in den Zellen 14 ab, so daB diese teilweise
gefillt werden (Fig. 4a). Nachdem die Rasterwalze
6, 6' eine Weile in Betrieb war und abgenutzt ist
(Fig. 4b), 14Bt sich dieses Fullmaterial 20 leicht
vollstdndig entfernen, beispielsweise durch Wa-
schen mit einem geeigneten L&sungsmittel, durch
mechanisches Entfernen oder durch Bespriihen mit
Chemikalien aus einer Dise unter hohem Druck, so
daB die Chemikalien das Flllmaterial 20 oder dgl.
aufldsen; anschlieBend 148t sich in den Zellen 14
erneut ein Flllmaterial 20 ablagern, jedoch in einer
geringeren Menge. Das Aufbringen dieser zweiten
Ablagerung kann in der gleichen Weise geschehen,
wie bei der ersten Ablagerung, indem eine Folie im
Thermotransferverfahren auf die Oberfliche der
Rasterwalze 6 aufgelegt wird, wobei die Folie je-
doch eine innere Beschichtung flir das in den Zel-
len 14 aufzufiillende Material hat, welches sich
dann durch Schmelzablagerung in den Zellen 14
(Fig. 4c) selbst niederschldgt. Wenn solch eine
Transferfolie mit einer durchgehenden Schicht des
Flllmaterials 20 Uberdeckt ist, von der jedoch nur
die Teile gebraucht werden, die unmittelbar den
Zellen 14 gegenliber liegen, um diese zu fiillen, ist
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es mdglich, daB lberschissiges schmelzbares Ma-
terial sich seitlich der Zellen 14 auf den Oberfl4-
chen 17 ablagert. Dieses kann dann leicht abge-
schliffen oder abgekratzt werden.

Das Vertiefen bereits vorhandener Zellen 14
188t sich, nachdem diese abgenutzt sind, vorzugs-
weise durch Verwendung eines Lasers durchfiih-
ren. Die Betriebsdauer tg, bei der dieser Vorgang
notwendig wird, kann leicht durch einige Experi-
mente festgestellt werden. Diese Zeitdauer hdngt
von der Widerstandsfdhigkeit der duBeren Oberfl4-
che der Rasterwalze 6, 6', vom Material der Rakel-
messer 7a, 7b, deren AnpreBdruck und weiteren
Faktoren ab. Wenn Kupfer fiir die duBere Schicht
benutzt wird, die den Grundk&rper 12 umgibt, kann
zusétzlich noch eine Schicht aus Chrom auf die
Kupferschicht aufgebracht werden, die ebenso die
innere Wandschicht 15 der Zellen 14 bilden kann,
in welche das Flllmaterial 20, beispielsweise
Wachs oder dgl. eingebracht wird. Die Verwendung
eines von einer Folie abschmelzbaren Materials ist
bekannt, beispielsweise aus der US 5 072 671.

Das Fillmaterial 20 kann auch beispielsweise
ein Lack nach der Art sein, wie er bei Tiefdruckzy-
lindern benutzt wird, um die Zelltiefe zu verringern.
Das Fillmaterial 20 muB zusitzlich in der Druck-
farbe unl@sbar sein, ebenso in den Losungsmitteln
fur die Druckfarbe, gleichwohl muB es die Druck-
farbe anziehen oder aufnehmen. Wenn beim Fle-
xodruck Wasser als L&sungsmittel verwendet wird,
ist vorauszusetzen, daB das Flllmittel 20 fUr die
Rasterwalze 6' wasserunl@slich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern der verfligbaren Menge
einer Druckfarbe flir die Farblibertragung von
einer Rasterwalze (6, 6'), deren OberflAche mit
Vertiefungen oder Zellen (14) versehen ist, wo-
bei Winde, Stege oder Grate (16) zwischen
den Zellen (14) vorhanden sind und die Ra-
sterwalze (6, 6') an wenigstens ein Rakelmes-
ser (7a, 7b) angestellt ist, welches eine Ober-
flichenabnutzung und -abtragung von Oberfl4-
chen (17) der Rasterwalze (6, 6') verursacht,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen
oder Zellen (14) auf der Oberfliche der Ra-
sterwalze (6, 6') mit einer solchen Tiefe (1)
ausgestattet werden, daB3 das Volumen (25) der
Zellen (14) wesentlich groBer ist, als dasjenige,
das erforderlich ist, um die fir die Farblbertra-
gung geeignete Menge an Druckfarbe zu Uber-
tragen; daB die Vertiefungen oder Zellen (14)
teilweise mit einem Flllmaterial (20) ausgefilit
werden, um das Volumen der Vertiefungen
oder Zellen (14) auf dasjenige Volumen zu
verkleinern, das gerade fir die geeignete Farb-
Ubertragung erforderlich ist, und daB nach ei-
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ner vorgegebenen Betriebsdauer der Raster-
walze (6, 6') in der Druckmaschine mit einer
entsprechenden Abnutzung der Rasterwalze (6,
6') und der Verringerung des Durchmessers
der Zellwdnde der Zellen (14) in der radialen
Richtung, die zu einer Verminderung des Volu-
mens der Farbe in den Vertiefungen oder Zel-
len (14) fuhrt, die vorgegebene Volumenab-
messung der Vertiefungen oder Zellen (14)
wieder hergestellt wird, indem die Menge des
Fillmaterials (20) verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das verfligbare Volumen durch
Ablation wenigstens eines Teils des Flllmateri-
als (20) innerhalb der Vertiefungen oder Zellen
(14) vergroBert wird, insbesondere, indem
durch Atzen oder durch Bestrahlung des Full-
materials (20) mit einem Laser wenigstens ein
Teil des Fillmaterials (20) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das gesamte Fillmaterial
(20) aus den Vertiefungen oder Zellen (14)
entfernt wird, nachdem sich das Volumen
durch Abnutzung verkleinert hat und daB die
Vertiefungen oder Zellen (14) in einem zweiten
Flllschritt noch einmal mit Flllmaterial (20)
gefillt werden, wobei die Filllmenge jedoch
kleiner gewdhlt wird als die zu Anfang verwen-
dete Filllmenge, wobei das Flllmaterial (20)
insbesondere ein schmelzbares Material ist
und das Entfernen des Fillmaterials (20) ein
Ausschmelzen des Fillmaterials (20) umfaBt
oder daB das Fillmaterial (20) insbesondere in
einer FlUssigkeit 16slich ist und in dieser aufge-
16st oder mit dieser ausgewaschen wird, so
daB eine geringere Menge des Fllimaterials
(20) in den Zellen (14) Ubrigbleibt, oder daB
das Flllmaterial (20) erneut, jedoch in einer
kleineren Menge, wieder in den Zellen (14)
aufgeflllt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckdichte
nach einer bestimmten Betriebsdauer der Ra-
sterwalze (6, 6') bestimmt wird und daB dann,
wenn die Druckdichte abrupt abnimmt, das Vo-
lumen der Zellen (14) wieder vergrdBert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB als Fillmaterial
(20) Kupfer oder ein Kunststoff, vorzugsweise
Polyethylen oder Zwei-Komponenten-Klebstof-
fe, vorzugsweise Epoxidharz, verwendet wer-
den oder daB das Fullmaterial (20) oleophil ist
und daB die Oberfldchen (17) hydrophil sind.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rippen, Gra-
te oder Stege (16), die zwischen den Zellen
(14) ausgebildet sind, ein abriebbestidndiges
Material, vorzugsweise Chromoxid oder Alumi-
niumoxid, enthalten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfliche
der Rasterwalze (6, 6') in die Vertiefungen oder
Zellen (14) ausgebildet sind, eine Keramik um-
faBt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ra-
sterwalze (6, 6") einen Grundk&rper (12) und
eine oberflachliche Schicht (13) umfaBt, wobei
die Vertiefungen oder Zellen (14) in der
Schicht (13) ausgebildet sind und daB die
Schicht (13) eine Dicke hat, die wenigstens
das Dreifache und vorzugsweise das Zehnfa-
che der Tiefe (H1) der Vertiefungen oder Zel-
len (14) entspricht, welche ein Volumen haben,
das wesentlich groBer ist als dasjenige, das fir
die Aufnahme einer Farbmenge ausreicht, die
geeignet ist, um die gewlinschte Farbilbertra-
gung zu gewdhrleisten.

Verfahren zur Herstellung einer Rasterwalze (6,
6'), insbesondere nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, die Farbe aufnimmt und
weitergibt und bei der die Farbmenge, die
transportiert wird, gesteuert werden soll, wobei
auf der Oberflache des Grundk&rpers (12) eine
Schicht (13) vorhanden ist, die Vertiefungen
oder Zellen (14) in der Schicht (13) aufweist,
wobei Zellwdnde, Stege oder Grate (16) zwi-
schen den Zellen (14) vorhanden sind und
wobei die Stege oder Grate (16) Oberflachen
(17) zwischen den Zellen (14) definieren und
die Rasterwalze (6, 6') gegen wenigstens ein
Rakelmesser (7a, 7b) widhrend des Betriebs
angestellt ist, welches eine Oberflachenabnut-
zung oder Abtragung der Oberfldchen (17) der
Rasterwalze (6, 6') verursacht, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schicht (13) mit einer
Dicke hergestellt wird, die ein Vielfaches der
Tiefenabmessungen der Zellen (14) betrdgt
und noch eine zusitzliche, an den Grundk&r-
per (12) angrenzende Dicke hat; daB die die
Druckfarbe aufnehmenden Vertiefungen oder
Zellen (14) mit einer derartigen Tiefe in der
Schicht (13) ausgebildet werden, daB sie das
Volumen erhalten, das erforderlich ist, um
beim Drucken zum Erreichen einer vorgegebe-
nen Druckdichte eine geeignete Menge an
Druckfarbe in den Zellen (14) zurlickzuhalten;
daB nach dem Betrieb der Rasterwalze (6, 6')
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in der Druckmaschine mit einer entsprechen-
den Abnutzung und Verringerung des Durch-
messers der Winde der Zellen (14) und der
Streifen oder Grate (16), die zu einer Verringe-
rung des Volumens der Zellen (14) flhrt, die
Abnahme der Druckintensitdt gemessen wird
und daB dann, wenn diese sich abrupt dndert,
das vorgesehene Volumen dadurch wieder
hergestellt wird, daB die Zellen (14) bis auf
wenigstens eine Tiefe vertieft werden, die den
Farbaufnahmemengen der Zellen (14) vor der
abrupten Abnahme an Druckdichte entspro-
chen hat, so daB die Volumenabmessungen
der Vertiefungen oder der Zellen (14) wieder
den urspriinglich erforderlichen Volumenab-
messungen entsprechen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zellen (14) durch Anwendung
von Laserstrahlung wieder das erforderliche
Volumen erhalten.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rasterwalze (6, 6') einen
Grundk&rper (12) umfaBt, der vorzugsweise
aus Stahl besteht und daB8 die Schicht (13) aus
einem oberflachlich bearbeitbaren Material,
vorzugsweise aus Keramik oder Kupfer be-
steht, in dem die Zellen (14) geformt sind, und
an dem die anschlieBenden Schritte zur For-
mung der Zelle und zur Wiederherstellung des
gewlinschten Volumens ausgeflihrt werden.

Rasterwalze (6, 6') mit einer Oberfldche, die
Zellen (14) aufweist, wobei Zellwdnde, Streifen
oder Grate (16) zwischen den Zellen (14) vor-
handen sind, wobei die Zellwdnde, die Streifen
oder Grate (16) Oberflichen (17) definieren,
wobei die Zellen (14), die in der Oberfliche
der Rasterwalze (6, 6') vorhanden sind, eine
derartige Tiefe haben, daB das Volumen der
Zellen (14) wesentlich groBer ist als dasjenige,
das erforderlich ist, um die geeignete Menge
von Druckfarbe fiir den Farbtransport in ihnen
zurlickzuhalten und daB ein entfernbares Full-
material (20) die Zellen (14) teilweise ausflllt
und daB das Volumen der Zellen (14) bis auf
die Abmessung reduzierbar ist, die erforderlich
ist,um die geeignete Druckfarbmenge in den
Zellen (14) zurlickzuhalten.

Rasterwalze (6, 6') nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die freie Oberfliche des
Fillmaterials (20) abgetragen oder erodiert
wird.
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