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(57) Einrichtung und Verfahren zum Glätten von
Siebdruckschablonen, insbesondere Rundschablonen,
wobei auf eine auf einer druckfesten und formstabilen
Auflage aufliegende Schablone (1, 1') Flüssigkeit unter
hohem Druck aufgespritzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ein-
richtung sowie ein Verfahren zum Glätten von Sieb-
druckschablonen, insbesondere Rundschablonen.
[0002] Siebdruckschablonen bestehen aus Nickel-
folie, die so dünn ist, daß sie im Arbeitsprozeß oder
durch Unachtsamkeiten des Bedienpersonals leicht
zerknittert werden kann. Knitterstellen stören jedoch
den gleichmäßigen Musterauftrag, weshalb sie vor
einer Wiederverwendung der Siebdruckschablone
beseitigt werden müssen.
[0003] Die erfindungsgemäße Einrichtung löst
diese Aufgabe dadurch, daß eine druckfeste und form-
stabile, vorzugsweise als drehbare Auflagewalze aus-
gebildete Auflage für die Schablone sowie eine
Düseneinheit zum Aufspritzen eines Flüssigkeitsstrah-
les auf die Schablone unter hohem Druck vorgesehen
sind, wobei die Schablone zumindest im Arbeitsbereich
der Düseneinheit auf der Auflage aufliegt.
[0004] Das erfindungsgemäße Verfahren sieht vor,
daß auf eine auf einer druckfesten und formstabilen
Auflage aufliegende Schablone Flüssigkeit unter hohem
Druck aufgespritzt wird.
[0005] Die erfindungsgemäße Einrichtung sowie
das zugehörige Verfahren gehen von Einrichtungen
aus, die zum Entfernen eines für Bemusterungszwecke
auf die Außenseite der Siebdruckschablone aufgetrage-
nen Lackes verwendet werden. Bei diesem als "Strip-
pen" bezeichneten Vorgang ist es bekannt, Wasser
unter hohem Druck auf die Siebdruckschablone aufzu-
spritzen. Eine entsprechende Einrichtung ist beispiels-
weise in der DE 42 24 511 A1 gezeigt. Bei der
bekannten Einrichtung wird die Auflagewalze durch
einen aufblasbaren Stützschlauch gebildet, der von
einer dünnen Metallfolie umgeben ist. Dies hat zur
Folge, daß die Auflagewalze unter dem Druck des auf-
treffenden Flüssigkeitsstrahles deformiert wird, weshalb
bei der bekannten Einrichtung zu den bereits vorhande-
nen Knitterstellen während des "Strippens" meist
zusätzliche Knitterstellen hinzukommen.
[0006] Bildet man hingegen die Auflage aus druck-
festem und formstabilem Material aus, so erhält man
ein hartes und unnachgiebiges Widerlager, auf dem die
aufgelegte Schablone durch die Einwirkung des Flüs-
sigkeitsstrahles geglättet wird. Die Ausbildung der Auf-
lage als Auflagewalze ist konstruktiv besonders
vorteilhaft.
[0007] Der Glättungseffekt tritt insbesondere bei
Drücken oberhalb von 1000 bar auf, wobei bevorzugt
ein Druck von etwa 2000 bar verwendet wird.
[0008] Als entsprechend hartes Widerlager hat sich
eine Auflage bzw. Auflagewalze aus Edelstahl bewährt.
Es können aber auch andere harte Materialien, wie bei-
spielsweise eine mit Hartchrom veredelte Walze einge-
setzt werden.
[0009] Eine optimale Glättwirkung wird erzielt,
wenn der Abstand zwischen der Düsenspitze der

Düseneinheit und der auf der Auflagewalze aufliegen-
den Schablone zwischen 5 mm und 20 mm, vorzugs-
weise zwischen 8 mm und 10 mm liegt.

[0010] Um die erfindungsgemäße Einrichtung für
beliebige Schablonengrößen verwenden zu können, ist
es günstig, wenn die Einrichtung unterhalb der Auflage-
walze einen Freiraum für einen frei unterhalb der Aufla-
gewalze herabhängenden Schablonenabschnitt
aufweist. Durch den Freiraum unterhalb der Auflage-
walze ist es möglich, die Auflagewalze relativ klein zu
dimensionieren, sodaß selbst bei der kleinsten Rund-
schablonengröße nur ein Teil der Schablone auf der
Auflagewalze aufliegt, wogegen ein frei herabhängen-
der Schablonenabschnitt unterhalb der Auflagewalze
Platz findet. Es kann somit eine einheitliche Auflage-
walze für alle Rundschablonengrößen verwendet wer-
den.
[0011] Durch die erfindungsgemäße Einrichtung
wird nicht nur ein Glätten der Schablonen erzielt, son-
dern auch ein Abtragen des für Bemusterungszwecke
aufgebrachten Lackes, wie dies bereits bekannt ist. In
diesem Zusammenhang ist es günstig, wenn unterhalb
der Auflagewalze für den frei herabhängenden Schablo-
nenabschnitt eine Spüleinrichtung vorgesehen ist. Die
Funktion der Spüleinrichtung ist es, abgelöste Farbpar-
tikel vom frei hängenden Schablonenabschnitt zu ent-
fernen.
[0012] Um ein sattes Anliegen der Schablone im
Arbeitsbereich der Düseneinheit sicherzustellen, kann
vorzugsweise genau eine Anpreßwalze zum Anpressen
der Schablone an die Auflagewalze vorgesehen sein.
Zur Anpassung an verschiedene Schablonenbreiten ist
es vorteilhaft, wenn die Anpreßwalze mittels Zusatzele-
menten in der Breite veränderbar ist.
[0013] Günstig ist es, wenn die Auflagewalze
Anschläge bildende Bereiche mit geringfügig vergrö-
ßertem Durchmesser aufweist. Die beiden Anschläge
bilden eine seitliche Begrenzung für die auf die Auflage-
walze aufgeschobene Schablone, wodurch ein seitli-
ches "Herunterwandern" der Schablone im Zuge der
Drehbewegung der Auflagewalze vermieden wird. Zur
Anpassung an verschiedene Schablonenbreiten ist es
vorteilhaft, wenn zumindest einer der Bereiche ver-
schiebbar, vorzugsweise als verschiebbare Hülse aus-
gebildet ist.
[0014] Weiters kann vorgesehen sein, daß die Auf-
lagewalze einseitig eingespannt bzw. gelagert ist. Die
fliegende Anordnung der Auflagewalze ermöglicht es,
die Rundschablonen von der freien Seite her in axialer
Richtung auf die Auflagewalze aufzuschieben.
[0015] Weitere Einzelheiten und Merkmale der vor-
liegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Figurenbeschreibung. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Vorderansicht
einer erfindungsgemäßen Einrichtung,
Fig. 2 eine dazugehörige Seitenansicht,
Fig. 3 eine weitere Seitenansicht von der gegen-
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überliegenden Seite und

Fig. 4a und 4b ein Detail eines besonderen Ausfüh-
rungsbeispiels.

[0016] Zentrales Element der in den Figuren 1 bis 3
gezeigten erfindungsgemäßen Einrichtung ist die Aufla-
gewalze 2. Auf diese Auflagewalze 2 werden die zu rei-
nigenden Schablonen 1, 1' aufgeschoben. Die
Auflagewalze 2 ist als Rohr ausgebildet und besteht aus
rostfreiem Edelstahl, wodurch sie in hohem Maße
druckfest und formstabil ist.
[0017] Um die Auflagewalze 2 in Drehbewegung zu
versetzen, ist eine Antriebseinheit 21 vorgesehen, die
mittels eines Riemens 22 mit der Auflagewalze 2 in Ver-
bindung steht. Die Drehgeschwindigkeit der Auflage-
walze 2 ist variabel einstellbar und liegt vorzugsweise
im Bereich von etwa einer Umdrehung pro Sekunde.
[0018] Die Auflagewalze 2 ist am Grundgestell 10
fliegend angeordnet, d.h. sie ist lediglich auf einer Seite
eingespannt bzw. gelagert. Hierzu sind Lagerwalzen 23
vorgesehen, die an einer ersten Stelle vierfach und an
einer weiteren Stelle zweifach vorgesehen sind. Die flie-
gende Anordnung der Auflagewalze 2 ist insofern
wesentliche, als die zu reinigende Schablone 1, 1' vom
freien Ende her problemlos auf die Auflagewalze 2 auf-
geschoben werden kann.
[0019] Die Auflagewalze 2 weist zwei Bereiche 2a
mit geringfügig vergrößertem Durchmesser auf. Diese
Bereiche bilden Anschläge für die aufgelegte Scha-
blone 1, 1' und verhindern ein seitliches "Herunterwan-
dern" im Zuge der Drehbewegung der Auflagewalze 2.
Der Bereich 2a am freien Ende der Auflagewalze 2 ist
zudem als gerundeter Bug ausgebildet, wodurch das
Einfädeln der Schablone 1, 1' auf die Auflagewalze 2
erleichtert wird.
[0020] In den Figuren sind zwei unterschiedliche
Schablonen 1, 1' eingezeichnet, die sich in ihrem
Umfang unterscheiden und somit unterschiedlich weit in
den Freiraum unterhalb der Auflagewalze 2 hinunter-
hängen. Der dazugehörige frei herabhängende Scha-
blonenabschnitt ist mit 1a, 1a' bezeichnet. Der
Durchmesser der Auflagewalze 2 ist günstigerweise
etwas kleiner als der Durchmesser der kleinsten zu rei-
nigenden Schablone 1, 1', sodaß alle Schablonengrö-
ßen problemlos auf die Auflagewalze 2 aufgeschoben
werden können.
[0021] Die Aufspritzung von Flüssigkeit erfolgt mit-
tels der Düseneinheit 4, über die Wasser mit oder ohne
Zusätze unter hohem Druck aufgespritzt wird. Der
Druck liegt im Bereich von 1000 bis 2500 bar, wobei vor-
zugsweise mit etwa 2000 bar gearbeitet wird. Der opti-
male Abstand von der Düsenspitze 40 zur Schablone 1,
1' liegt zwischen 5 mm und 20 mm, genauer zwischen 8
mm und 10 mm. Die Bereitstellung der Flüssigkeit
erfolgt über eine nicht gezeigte Hochdruckpumpe, die
an das Zuführrohr 41 angeschlossen wird. Der hohe
Druck ist insofern wesentlich, als dadurch die Scha-
blone 1, 1' nicht nur in bekannter Weise gereinigt, son-

dern gleichzeitig auch geglättet wird. Dies geschieht im
Zusammenwirken mit der harten, aus Edelstahl ausge-
bildeten Auflagewalze 2, auf der die Schablone 1, 1' auf-
liegt. Nach der Bearbeitung auf der erfindungsgemäßen
Einrichtung ist die Schablone 1, 1' somit nicht nur von
jeglicher Schablonenbeschichtung befreit, sondern
weist auch keine Knitterstellen mehr auf.

[0022] Außerdem ist zu erwähnen, daß der Umfang
der Auflagewalze ebenfalls gereinigt wird, damit auch
an diesem keine Partikel die satte Anlage der Scha-
blone an der Auflagewalze unterbrechen.
[0023] Beim Aufspritzen der Flüssigkeit wird einer-
seits die Auflagewalze 2 gedreht, wobei die Schablone
1, 1' durch den Anpreßdruck der Flüssigkeit mitbewegt
wird. Gleichzeitig führt die Düseneinheit 4 eine Vor-
schubbewegung durch, wofür eine Antriebseinheit 44
vorgesehen ist. Die Düseneinheit 4 ist mittels Führungs-
stangen 42 und Führungsrollen 43 geführt, wobei die
Verbindung zwischen der Antriebseinrichtung 44 und
der Düseneinheit 4 über einen Zahnriemen 46 erfolgt.
Dieser wird an einer Umlenkrolle 45 umgelenkt. Alter-
nativ zum gezeigten Antrieb ist jedoch auch ein Zug-
spindelantrieb oder ähnliches vorstellbar.
[0024] Der Vorschub ist auf die Umdrehungsge-
schwindigkeit der Auflagewalze 2 sowie die Düsen-
strahlbreite abgestimmt, damit sich eine geschlossene
Fläche ergibt, die durch den Wasserstrahl bearbeitet
wurde. Die geschlossene Fläche ist aus sich geringfü-
gig überlappenden Spiralstreifen gebildet.
[0025] Der Flüssigkeitsstrahl trifft im wesentlichen
im Zenit auf die Auflagewalze 2 auf, wobei eine leichte
Schrägstellung in bezug auf die Vertikale möglich ist.
[0026] Um die vom Düsenstrahl losgelösten Lack-
partikel sicher von der Schablone 1, 1' zu entfernen, ist
weiters eine Spüleinrichtung 5 vorgesehen. Diese Spül-
einrichtung 5 ist als perforiertes Rohr ausgebildet,
durch das von der Innenseite her Flüssigkeit auf die
Schablone 1, 1' aufgespritzt wird. Die Flüssigkeit, vor-
zugsweise Wasser, wird im Sammelbecken 51 gesam-
melt und kann nach Durchlaufen einer Feinfilteranlage
wiederverwendet werden. Auf diese Weise wird der
Wasserverbrauch gering gehalten.
[0027] Um die Schablone 1, 1' sicher auf der Aufla-
gewalze 2 zu positionieren, ist eine Anpreßwalze 3 vor-
gesehen, welche lediglich in Fig. 2 eingezeichnet ist.
Die Anpreßwalze 3 erstreckt sich im Bereich zwischen
den Bereichen 2a mit vergrößertem Durchmesser der
Auflagewalze 2 und preßt somit die Schablone 1, 1'
über ihre gesamte Breite an die Auflagewalze 2 an. Die
Anpreßwalze 3 wird seitlich von Armen 31 gehalten, die
um eine Achse 32 schwenkbar sind. Durch Federn 33
wird die Anpreßwalze 3 in ihren Endlagen gehalten.
[0028] Eine spezielle Ausbildung der Anpreßwalze
3 ist in den Fig. 4a und 4b gezeigt. Zur optimalen
Anpassung an die Schablonenbreite ist eine Vielzahl
von Zusatzelementen 34 vorgesehen, die an die
Anpreßwalze 3 angeschoben werden können. Zudem
ist der einen seitlichen Anschlag bildende Bereich 2a
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als verschiebbare Hülse ausgebildet.

[0029] Das erfindungsgemäße Prinzip eignet sich
auch, um ebene Schablonen zu glätten. Dabei muß
abweichend vom vorstehenden Ausführungsbeispiel
eine ebene Auflage statt der Auflagewalze verwendet
werden.

Patentansprüche

1. Einrichtung zum Glätten von Siebdruckschablonen,
insbesondere Rundschablonen, dadurch gekenn-
zeichnet, daß eine druckfeste und formstabile, vor-
zugsweise als drehbare Auflagewalze (2)
ausgebildete Auflage für die Schablone (1, 1')
sowie eine Düseneinheit (4) zum Aufspritzen eines
Flüssigkeitsstrahles auf die Schablone (1, 1') unter
hohem Druck vorgesehen sind, wobei die Scha-
blone (1, 1') zumindest im Arbeitsbereich der
Düseneinheit (4) auf der Auflage aufliegt.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Druck zwischen 1000 und 2500
bar, vorzugsweise bei etwa 2000 bar liegt.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daß die Auflage bzw. Auflage-
walze (2) aus Metall, vorzugsweise Edelstahl
besteht.

4. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daß der Abstand zwi-
schen der Düsenspitze (40) der Düseneinheit (4)
und der auf der Auflagewalze (2) aufliegenden
Schablone (1, 1') zwischen 5 mm und 20 mm, vor-
zugsweise zwischen 8 mm und 10 mm liegt.

5. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daß die Einrichtung
unterhalb der Auflagewalze (2) einen Freiraum für
einen frei unterhalb der Auflagewalze (2) herabhän-
genden Schablonenabschnitt (1a, 1a') aufweist.

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß unterhalb der Auflagewalze (2) für
den frei herabhängenden Schablonenabschnitt (1a,
1a') eine Spüleinrichtung (5) vorgesehen ist.

7. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daß die Düseneinheit (4)
oberhalb der Auflagewalze (2) angeordnet ist und
der Flüssigkeitsstrahl im wesentlichen vertikal aus-
gerichtet ist.

8. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daß vorzugsweise genau
eine Anpreßwalze (3) zum Anpressen der Scha-
blone (1) an die Auflagewalze (2) vorgesehen ist.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Anpreßwalze (3) mittels Zusatz-
elementen (34) in der Breite veränderbar ist.

10. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daß die Auflagewalze (2)
Anschläge bildende Bereiche (2a) mit geringfügig
vergrößertem Durchmesser aufweist.

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zumindest einer der Bereiche (2a)
verschiebbar, vorzugsweise als verschiebbare
Hülse ausgebildet ist.

12. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daß die Auflagewalze (2)
einseitig eingespannt bzw. gelagert ist.

13. Verfahren zum Glätten von Siebdruckschablonen,
insbesondere Rundschablonen, dadurch gekenn-
zeichnet, daß auf eine auf einer druckfesten und
formstabilen Auflage aufliegende Schablone (1, 1')
Flüssigkeit unter hohem Druck aufgespritzt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Druck zwischen 1000 und 2500
bar, vorzugsweise bei etwa 2000 bar liegt.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daß die Auflage als Auflagewalze
(2) ausgebildet ist, die während des Aufspritzens
gedreht wird, wobei die Schablone (1, 1') mitbewegt
wird.
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