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(57)  Verfahren zur Herstellung einer Rasterwalze
(26), insbesondere fiir Flexodruckmaschinen, mit einem
zylindrischen Kern (10) und einem I6sbar auf dem Kern
gehaltenen Sleeve (18), das an seiner Oberflache eine

Rasterwalze und Verfahren zu ihrer Herstellung und Wiederaufbereitung

Rasterschicht (22) mit einem N&pfchenraster (24) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dal zunachst das Slee-
ve (18) auf dem Kern (10) angebracht wird und erst dann
die Rasterschicht (22) auf dem Sleeve (18) ausgebildet
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Rasterwalze, insbesondere fiir Flexodruck-
maschinen, mit einem zylindrischen Kern und einem ei-
nem Idsbar auf dem Kern gehaltenen Sleeve, das an
seiner Oberflache eine Rasterschicht mit einem Napf-
chenraster aufweist. Weiterhin bezieht sich die Erfin-
dung auf eine nach diesem Verfahren hergestellte Ra-
sterwalze und ein Verfahren zur Wiederaufbereitung
derselben.

[0002] Beim Flexodruck wird die Druckfarbe mit Hilfe
einer Rasterwalze auf den Druckzylinder aufgetragen.
Die Oberflache der Rasterwalze 1auft dabei durch eine
Kammerrakel, in der sich die feinen Napfchen des Napf-
chenrasters mit Druckfarbe fullen. Wenn die Rasterwal-
ze dann an einer anderen Umfangsstelle mit dem
Druckzylinder in Bertihrung kommt, so wird die Druck-
farbe auf die drukkenden Teile des Druckzylinders tber-
tragen.

[0003] Bekannte Rasterwalzen weisen zumeist einen
formstabilen zylindrischen Kern aus Metall auf, der an
beiden Enden mit Achsstummeln versehen oder |6sbar
auf einer durchgehenden Achse befestigt ist, so dal er
drehantreibbar im Gestell der Druckmaschine gelagert
werden kann. Bei der Herstellung wird die Oberflache
des zylindrischen Kerns mit einer Grundierungsschicht
versehen, auf der dann unmittelbar die aus Keramikma-
terial bestehende Rasterschicht aufgebracht wird. Die
einzelnen Napfchen werden schlieRlich mit Hilfe eines
Lasers in der Oberflache der Rasterschicht ausgebildet.
[0004] Wenn die Rasterwalze nach langerem Ge-
brauch wiederaufbereitet werden soll, weil die Raster-
schicht beschadigt oder verschlissen ist, so mul} die ge-
samte Rasterschicht und ggf. auch die Grundierungs-
schicht abgeschliffen werden, bevor nach erneuter
Grundierung wieder eine neue Rasterschicht aufgetra-
gen und durch Laserbearbeitung mit dem Né&pfchenra-
ster versehen werden kann. Dieses Wiederaufberei-
tungsverfahren ist sehr aufwendig und teuer.

[0005] Aus EP-A-1 132 209 ist eine Rasterwalze be-
kannt, bei der der zylindrische Kern nicht aus Metall,
sondern aus mit Kohlefasern verstéarktem Kunststoff be-
steht und somit bei gleicher Stabilitat ein geringeres Ge-
wicht hat. Dadurch wird zwar die Handhabung der Ra-
sterwalze erleichtert und die Laufruhe verbessert, doch
ist die Wiederaufbereitung der Rasterwalze &hnlich auf-
wendig wie bei Rasterwalzen aus Metall.

[0006] Andererseits sind Rasterwalzen der eingangs
genannten Art bekannt, die auf der sogenannten "Slee-
ve-Technik" beruhen. Bei diesen Rasterwalzen ist die
Rasterschicht nicht direkt auf dem zylindrischen Kern,
sondern auf einem hohlzylindrischen Sleeve ange-
bracht, das dann auf den zylindrischen Kern aufgescho-
ben wird. Bei dieser Technik ist es mdglich, das Sleeve
wieder vom Kern abzuziehen und durch ein neues Slee-
ve zu ersetzen.

[0007] Haufig weist der Kern ein Druckluftsystem auf,
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mit dem es moglich ist, Druckluft an auf der Oberflache
des Kerns verteilten Stellen abzugeben und so das
Sleeve aufzuweiten, damit es sich leichter aufschieben
und abziehen laRt. Diese Vorgehensweise setzt jedoch
einen speziellen und relativ aufwendigen Aufbau des
Sleeves voraus. Bei der Druckluftbeaufschlagung soll
sich ndmlich nach Md&glichkeit nur der Innendurchmes-
ser des Sleeves vergroRern, wahrend der Auf3endurch-
messer mdglichst unverandert bleiben sollte, weil sonst
die aus Keramikmaterial bestehende Rasterschicht ris-
sig werden und/oder abplatzen kénnte. Folglich muf®
das Sleeve auf der Innenseite einer moglichst formsta-
bilen Schicht, beispielsweise aus glasfaserverstarktem
Kunststoff, eine kompressible Schicht aufweisen, die
beim Aufweiten des Innendurchmessers komprimiert
werden kann. Damit der pneumatische Druck gleichma-
Rig auf die innere Oberflache des Sleeves verteilt wird,
sollte unter der kompressiblen Schicht wieder eine sehr
diinne Innenschicht aus steiferem Material vorgesehen
sein.

[0008] Fdur eine einwandfreie Druckqualitat ist es er-
forderlich, dafl das Sleeve sehr gute Rundlaufeigen-
schaften aufweist. Dieses Erfordernis IRt sich jedoch
bei Sleeves mit dem oben beschriebenen Aufbau nur
schwer erfiillen, weil durch das Vorhandensein der kom-
pressiblen Schicht die direkte Abstiitzung der steiferen
AuRenschicht auf dem formstabilen Kern verlorengeht.
Die AuRenschicht des Sleeves mull deshalb in sich eine
hohe Eigenstabilitdt aufweisen. Dies laRt sich nur durch
entsprechend grofe Schichtdicken erreichen, so dal
sich ein erhéhter Materialverbrauch und erhéhte Kosten
ergeben. Die groRe Wanddicke des Sleeves. beispiels-
weise in der GréRenordnung von 25 mm oder mehr, er-
schwert insbesondere bei gréReren Druckbreiten die
Handhabung des Sleeves und vergréRert die trage
Masse des Sleeves und damit die Gefahr einer Un-
wucht, so daf} die gewiinschte Laufruhe nur schwer zu
erreichen ist. Die groRe Wanddicke des Sleeves er-
schwert auch die Einhaltung der Rahmenbedingungen
fur den AuRendurchmesser der Rasterwalze und fur de-
ren Innendurchmesser, d.h. fir den Aulendurchmesser
des Kerns. Der Aulendurchmesser der Rasterwalze
muf den Einbaubedingungen im Farbwerk der Druck-
maschine sowie Uberlegungen Rechnung tragen, die
mit dem Druckprozel® zusammenhangen, beispielswei-
se Trocknungszeit der Druckfarbe, Fliehkraft am Um-
fang der Rasterwalze, Konstruktion der Kammerrakel
etc.. Andererseits entstehen bei einer Verkleinerung
des Innendurchmessers erhéhte Kosten flir den Kern,
derdann bei kleinerem AuRendurchmesser die gleichen
Stabilitdtsanforderungen erfiillen muf.

[0009] Ein weiterer Nachteil der Sleeve-Technik be-
steht darin, da® es beim Aufschieben des Sleeves auf
den Kern haufig zu einer Beschadigung der Raster-
schicht an den Enden des Sleeves kommit.

[0010] Wenn die Rasterschicht beschadigt oder ver-
schlissen ist, so ist der Austausch des kompletten Slee-
ves wegen der relativ hohen Kosten fiir das Sleeve un-
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wirtschaftlich. Das Abtragen der alten Rasterschicht auf
dem Sleeve und der Aufbau einer neuen Rasterschicht
ist &hnlich aufwendig wie bei den herkémmlichen Ra-
sterwalzen, bei denen die Rasterschicht direkt auf dem
Kern angebracht ist.

[0011] AufgabederErfindungistes, ein Verfahren an-
zugeben, das eine einfache und kostenglinstige Her-
stellung und Wiederaufbereitung der Rasterwalzen er-
moglicht.

[0012] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dal® zunachst
das Sleeve auf dem Kern angebracht wird und erst dann
die Rasterschicht auf dem Sleeve ausgebildet wird.
[0013] Beider Herstellung der Rasterschicht sitzt so-
mit das Sleeve bereits fest auf dem Kern, so dal} das
Sleeve nicht mehr aufgeweitet und auf den Kern aufge-
schoben zu werden braucht und somit keine Gefahr ei-
ner Beschadigung der Rasterschicht besteht. Da das
Sleeve folglich auch keine kompressive Schicht aufzu-
weisen braucht, 18Rt sich seine Wanddicke betrachtlich
reduzieren, so dafl Material und Kosten eingespart wer-
den. Zudem kann sich das verhaltnismaRig steife Mate-
rial des Sleeves direkt auf dem starren Kern abstitzen,
so daf} auch bei einem sehr diinnen Sleeve ein ein-
wandfreier Rundlauf der Rasterwalze gewahrleistet
werden kann. Insoweit hat die nach dem erfindungsge-
maRen Verfahren hergestellte Rasterwalze ahnliche
Vorteile wie herkdmmliche Rasterwalzen ohne Sleeve.
Der wesentliche Vorteil gegenlber den sleevelosen Ra-
sterwalzen besteht darin, daR eine Wiederaufbereitung
der Rasterschicht bei Beschadigung oder Verschleil
wesentlich geringeren Aufwand und geringere Kosten
verursacht. Da namlich das Sleeve |6sbar auf dem Kern
gehalten ist, kann, wenn eine Wiederaufbereitung erfor-
derlich ist, einfach das alte Sleeve mit der darauf sitzen-
den Rasterschicht entfernt und entsorgt werden. Anstel-
le des alten Sleeves wird dann ein neues Sleeve aufge-
zogen, was wegen der geringen Wanddicke und dem
einfachen Aufbau des Sleeves nur geringe Kosten ver-
ursacht, und auf dem neuen Sleeve wird dann, wenn es
wieder fest auf dem Kern sitzt, die neue Rasterschicht
aufgebaut. Damit erlbrigt sich das aufwendige Ab-
schleifen der alten Rasterschicht, so dal} der Zeit- und
Arbeitsaufwand fir das Wiederaufbereiten der Raster-
walze erheblich reduziert wird.

[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

[0015] Der Kern kann wie bei der bekannten Sleeve-
Technik ein Druckluftsystem aufweisen, das das Auf-
schieben des Sleeves auf den Kern und das spatere
Entfernen des Sleeves vom Kern erleichtert. Da das
Sleeve beim Aufschieben auf den Kern noch keine Ra-
sterschicht tragt, ist es unschadlich, wenn sich der Au-
Rendurchmesser des Sleeves durch die Druckluftbeauf-
schlagung vorlibergehend vergroRert. Da das Sleeve
erfindungsgemaf nur dann wieder vom Kern abgezo-
gen wird, wenn ohnehin ein Neuaufbau der Raster-
schicht erforderlich ist, kann eine Zerstérung der Ra-
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sterschicht beim Abziehen des alten Sleeves hinge-
nommen werden.

[0016] Die Wanddicke und das Material des Sleeves
sind vorzugsweise so aufeinander abgestimmt, daR die
Eigenelastizitat des Sleeves ein Aufschieben auf den
Kern - ggf. unterstiitzt durch das Druckluftsystem - zu-
1aRt und dann einen festen Sitz des Sleeves auf dem
Kern gewabhrleistet. Eine etwaige anfangliche oder beim
Aufschieben auf den Kern entstehende Unrundheit des
Sleeves kann anschlieRend durch Abdrehen oder eine
sonstige Oberflachenbearbeitung des Sleeves auf dem
Kern beseitigt werden, bevor die Rasterschicht aufge-
tragen wird. Das Auftragen der Rasterschicht kann in
ahnlicher Weise wie bei herkbmmlichen Rasterwalzen
ohne Sleeve erfolgen, indem zunachst eine Grundie-
rungsschicht und dann eine Keramikschicht aufgetra-
gen wird, die beim Auftragen oder durch Nachbearbei-
tung eine sehr gleichmaRige Dicke erhalt und auf deren
Oberflache dann mit Hilfe eines Lasers die Napfchen
des Napfchenrasters gebildet werden. Erforderlichen-
falls kann durch eine Nachbearbeitung das Oberfla-
chefinish verbessert werden.

[0017] Bei der erfindungsgemaflen Rasterwalze hat
das Sleeve vorzugsweise nur eine Dicke von 2 - 5 mm,
und es besteht, abgesehen von der Keramikschicht und
ggf. der Grundierungsschicht, nur aus einer einzigen
Materiallage, vorzugsweise aus glasfaserverstarktem
Kunststoff.

[0018] Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung naher erlautert.
[0019] Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht eines Kerns und, teilweise
aufgebrochen, eines Sleeves in einer
Anfangsphase bei der Herstellung einer
Rasterwalze;

Fig. 2 eine Teilansicht der Rasterwalze nach
dem Aufschieben des Sleeves auf den
Kern;

Fig. 3bis 6 vergroRerte Darstellungen des Schicht-
aufbaus der Rasterwalze in verschiede-
nen Stadien der Herstellung; und

Fig. 7 eine teilweise aufgebrochene Ansicht
der nach dem erfindungsgeméaRen Ver-
fahren hergestellten Rasterwalze.

[0020] Figur 1 zeigt (nicht maRstéblich) eine Ansicht

eines Kerns 10 einer Rasterwalze. Der Kern 10 hat die
Form eines Hohlzylinders und besteht aus einem
formstabilen und dabei mdglichst leichten Material, bei-
spielsweise aus Stahl, Aluminium oder vorzugsweise
aus kohlefaserverstarktem Kunststoff. An beiden Enden
des Kerns 10 sind Achsstummel 12 ausgebildet, die zur
Lagerung der Rasterwalze in einer nicht gezeigten
Druckmaschine dienen. Wahlweise kann anstelle der
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Achsstummel 12 auch eine durchgehende Achse vor-
gesehen sein, auf der der Kern 10 mit Hilfe eines nicht
gezeigten Hydrauliksystems I6sbar aufgespannt ist. Im
Inneren des Kerns 10 und in einem der Achsstummel
12 ist ein an sich bekanntes, nicht naher dargestelltes
Druckluftsystem untergebracht, Giber das Druckluft zu-
gefuhrt werden kann, die Gber mehrere auf der Oberfla-
che des Kerns 10 verteilte Offnungen 14 austritt. Die
Offnungen 14 bilden mindestens einen auf dem Umfang
des Kerns 10 umlaufenden Kranz 16, der in geringem
Abstand zu dem Ende des Kerns 10 liegt (rechts in Figur
1), von dem aus ein Sleeve 18 auf den Kern aufgescho-
ben wird.

[0021] Das Sleeve 18 istin Figur 1 rechts neben dem
Kern 10 dargestellt und besteht aus einem diinnwandi-
gen, einlagigen Rohr aus glasfaserverstarktem Kunst-
stoff, das eine Wanddicke von beispielsweise 2 mm hat
und dessen Innendurchmesser mit dem AufRendurch-
messers des Kerns 10 tibereinstimmt. Wenn das Sleeve
18 auf den Kern 10 aufgeschoben wird, so wird das
Druckluftsystem aktiviert, so daR Druckluft aus den Off-
nungen 14 austritt und das Sleeve 18 aufweitet, sobald
es auf ein Ende des Kerns aufgeschoben worden ist.
Nach dem vollstdndigen Aufschieben des Sleeves 18
auf den Kern 10 wird das Druckluftsystem abgeschaltet,
so dal} das Sleeve 18 elastisch schrumpft und dann fest
auf dem Kern 10 sitzt. Dieser Zustand ist in Figur 2 dar-
gestellt.

[0022] Figur 3 zeigtin einer Ausschnittsvergrofierung
zu Figur 2 die einlagige Wand des Sleeves 18, die sich
unmittelbar auf der Umfangsflache des Kerns 10 ab-
stutzt. Erforderlichenfalls kann die Umfangsflache des
auf dem Kern 10 sitzenden Sleeves 18, beispielsweise
auf einer Drehbank, nachbearbeitet werden, so daB ei-
ne exakt zylindrische und auf die Achse des Kerns 10
zentrierte Form der Umfangsflache des Sleeves 18 er-
reicht wird. Etwaige geringflgige Verformungen des
Sleeves, die beim Aufschieben auf den Kern 10 einge-
treten sein mégen, werden auf diese Weise beseitigt.
[0023] AnschlieRend wird auf der Umfangsflache des
Sleeves 18 eine Grundierungsschicht 20 aufgetragen
(Figur 4), auf der dann mit bekannten Verfahren eine
Keramikschicht 22 (Figur 5) aufgebracht wird, deren
Dicke sehr prazise eingestellt wird, so daf} auch die Um-
fangsflache der Keramikschicht 22 exakt zylindrisch ist.
[0024] Mit Hilfe eines Lasers wird dann in die Um-
fangsflache der Keramikschicht 22 ein feines Raster
aus Napfchen 24 eingebrannt, wie in Figur 6 gezeigt ist.
[0025] Aufdiese Weise erhalt man als Endprodukt die
in Figur 7 dargestellte Rasterwalze 26. Da sich bei die-
ser Rasterwalze die mit dem Napfchenraster 26 verse-
hene Keramikschicht 22 unmittelbar tiber die verhaltnis-
maRig dinne und im wesentlichen inkompressible
Schicht aus glasfaserverstarktem Kunststoff, die das
Sleeve 18 bildet, auf dem starren Kern 10 absttzt, er-
geben sich ausgezeichnete Laufeigenschaften der Ra-
sterwalze 26, die bei gegebener Stabilitat ein geringes
Gewicht und ein entsprechend geringes Tragheitsmo-
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ment aufweist und bei der ein sehr giinstiges Verhaltnis
zwischen dem AufRendurchmesser und dem Durchmes-
ser des Kerns 10 besteht.

[0026] Das nur aus einer einzigen Kunststoffschicht
bestehende Sleeve 18 laRkt sich mit geringem Material-
einsatz kostengunstig herstellen.

[0027] Wenn die das Napfchenraster 24 bildende Ke-
ramikschicht 22 (Rasterschicht) verschlissen oder be-
schadigt ist, wird das Sleeve 18 vom Kern 10 geldst und
entsorgt. Zu diesem Zweck wird voribergehend wieder
das Druckluftsystem aktiviert, so dal} sich das Sleeve
mihelos von dem Kern 10 abziehen IaRt. AnschlieRend
wird auf die gleiche Weise wie in Figur 1 ein neues Slee-
ve 18 aufgeschoben, und die in Figuren 3 bis 6 darge-
stellten Schritte werden wiederholt, so dal® man mit ge-
ringem Arbeitsaufwand eine neuwertige Rasterwalze
erhalt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rasterwalze (26),
insbesondere fiir Flexodruckmaschinen, mit einem
zylindrischen Kern (10) und einem I8sbar auf dem
Kern gehaltenen Sleeve (18), das an seiner Ober-
flache eine Rasterschicht (22) mit einem Napfchen-
raster (24) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daB zunachst das Sleeve (18) auf dem Kern (10)
angebracht wird und erst dann die Rasterschicht
(22) auf dem Sleeve (18) ausgebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sieeve (18) axial auf den Kern
(10) aufgeschoben und dabei mittels Druckluft, die
tber Offnungen (14) in der Umfangsflache des
Kerns (10) austritt, voriibergehend aufgeweitet
wird.

3. Rasterwalze, insbesondere fiir Flexodruckmaschi-
nen, mit einem zylindrischen Kern (10) und einem
I6sbar auf dem Kern gehaltenen Sleeve (18), das
an seiner Oberflache eine Rasterschicht (22) mit ei-
nem Napfchenraster (24) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Sleeve (18) aus einem im
wesentlichen inkompressiblen Material besteht.

4. Rasterwalze nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sleeve (18) aus glasfaserver-
starktem Kunststoff besteht.

5. Rasterwalze nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Sleeve (18) aus einer ein-
zigen Materiallage besteht, die die Rasterschicht
(22) und ggf. eine zwischen der Rasterschicht und
der einzigen Materiallage eingefligte Grundie-
rungsschicht (20) tragt.

6. Rasterwalze nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
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durch gekennzeichnet, da die Wanddicke des
Sleeves (18) einschlieBlich der Rasterschicht (22)
nicht mehr als 10 mm betragt, bei einer Druckbreite
der Rasterwalze von 1,5 bis 2 m oder mehr.

Rasterwalze nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kern (10) aus
kohlefaserverstarktem Kunststoff besteht.

Verfahren zur Wiederaufbereitung einer Rasterwal- 70
ze, die nach Anspruch 1 oder 2 hergestellt ist, oder
einer Rasterwalze nach einem der Anspruiche 3 bis

7, dadurch gekennzeichnet, daB das Sleeve (18)
vom Kern (10) abgezogen wird und an seiner Stelle

ein neues Sleeve (18) ohne Rasterschicht auf den 15
Kern (10) aufgeschoben wird und dann auf dem
neuen Sleeve eine neue Rasterschicht (22) ausge-
bildet wird.
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