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(57)  Die Erfindung betrifft einen Rotationskérper ei-
ner Druckmaschine mit einem Ballen, wobei der Ballen
einen Grundkorper und einen dem Grundkoérper radial

Rotationskorper einer Druckmaschine mit einem Ballen

nachgeordneten AulRenkdrper aufweist. Zwischen dem
Grundkoérper und dem AulRenkoérper ist ein thermischer
Isolierwerkstoff angeordnet, der den Grundkoérper zylin-
derférmig umschlieRt. Der Isolierwerkstoff ist gieRfahig.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rotationskorper ei-
ner Druckmaschine mit einem Ballen gemaR dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.

[0002] Durch die DE 41 19 824 C1 und die DE 41 19
825 C1 sind ein als Hohlkdrper ausgebildeter Zylinder
eines Druckwerks bekannt, wobei der Zylinder aus ei-
nem einen Aufienkdrper bildenden einteiligen GuRkor-
per besteht und gegebenenfalls zusatzlich einen inne-
ren einteiligen rotationssymmetrischen Gul3kérper auf-
weist, wobei beide GulRkdrper beispielsweise aus Stahl-
guld oder Grauguf} bestehen und im Fall der DE 41 19
824 C1 durch verbindende Stege einstlickig ausgebildet
oder miteinander verschweift sind.

[0003] Durchdie DE42 12790 A1 isteinaus Grauguf’
gebildeter Zylinder eines Druckwerks bekannt, wobei
zur Erhéhung der Biegesteifigkeit zentrisch im Zylinder
ein axial verlaufender Stahlkern eingegossenen ist, der
gleichzeitig als Wellenzapfen aus den Zylinderstirnsei-
ten herausragt, wobei der Graugufizylinder den Stahl-
kern konzentrisch umschlief3t und Hohlrdume aufweist.
[0004] Durch die DE 196 47 067 A1 ist ein Zylinder
eines Druckwerks bestehend aus einem Grundkorper
aus Grau- oder Leichtmetallguf3 bekannt, wobei ein vor-
zugsweise hohl ausgebildeter Zylinderkern als Verstei-
fungsmittel in den Grundkdrper eingegossenist. Der Zy-
linderkern besteht z. B. aus einem Stahlrohr. Weitere
parallel zur Rotationsachse des Zylinders verlaufende
Armierungsprofile mit einem Voll- oder Hohlquerschnitt
gegebenenfalls mit uneinheitlicher Wandstarke sind in
einem radial aul3en liegenden Bereich des Grundkor-
pers uber den Umfang dieses Bereichs verteilt angeord-
net und vorzugsweise moglichst nahe an die Mantelfla-
che des Grundkorpers herangefiihrt. Das Versteifungs-
mittel und alle Armierungsprofile sind an ihren jeweili-
gen Enden verschlossen und vom GuRwerkstoff des
Grundkdrpers vollstdndig umgeben.

[0005] Durch die Patentschriften DE 861 642 B und
DE 929 830 B sind ein temperierbarer Doppelmantelzy-
linder bekannt, bei dem ein Heiz- oder Kiihimedium, vor-
zugsweise Luft, in schraubenlinienférmigen Lauf inner-
halb des Zylinderdoppelmantels hindurchgefiihrt wird,
wobei der Innenzylinder und der AuRenzylinder koaxial
in einem radialen Abstand von etwa 10 bis 20 mm von-
einander angeordnet sind.

[0006] Durch die DE 20 55 584 A ist ein temperierba-
rer Gegendruckzylinder bekannt, der in seinem Mantel
Uber die gesamte Zylinderbreite Heizrdume aufweist,
die mit einer axial in einem Zylinderzapfen angeordne-
ten Zulaufleitung und einer zur Zulaufleitung koaxial ge-
fuhrten Ablaufleitung in einen Warmwasserkreislauf ein-
geschaltet sind.

[0007] Durch die DE 37 26 820 A1 ist ein temperier-
barer Druckformzylinder bekannt, dessen Inneres voll-
sténdig mit einer Flissigkeit geflllt ist, wobei die Flis-
sigkeit einen ersten, aufRerhalb des Druckformzylinders
verlaufenden Kreislauf durchlauft, wobei ein vorzugs-
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weise spulenférmig ausgebildetes Kihlrohr die Flissig-
keit iber die gesamte Zylinderbreite durchdringt, wobei
ein das Kuhlrohr durchstrdémendes, an einen zweiten
Kreislauf angeschlossenes Kihimedium die Flissigkeit
und damit den Zylinder kuhlt.

[0008] Durch die DE 93 06 176 U1 ist ein durch eine
Einleitung von Wasserdampf temperierbarer zylindri-
scher Rotationskdrper flir Druckmaschinen bekannt, bei
dem nahe unter dessen Mantelflache langs des Rotati-
onskdrpers verlaufende Bohrungen bzw. Leitungen an-
geordnet sind, wobei die Bohrungen bzw. Leitungen ei-
nen von der Axialparallelitdt abweichenden Verlauf und
damit ein Gefélle z. B. zur Mitte des Rotationskorpers
aufweisen kénnen.

[0009] Durch die DE 195 10 797 A1 ist ein temperier-
barer zylindrischer Rotationskorper fir Druckmaschi-
nen bekannt, bei dem der gesamte Innenraum in nur
einem Kreislauf von einem Kiihimittel durchstromt wird
und der einseitig mit einer in einem Zylinderzapfen an-
geordneten und mit einer Drehdurchfiihrung verbunde-
nen Kihlmittelzufiihrung und Kihimittelabflihrung aus-
gestattet ist.

[0010] Durch die DE 199 57 943 A1 ist ein temperier-
barer Druckformzylinder bekannt, derin seinem Inneren
sich Uber die Zylinderbreite erstreckende GieRkernkam-
mern aufweist, die an den Stirnseiten des Zylinderkor-
pers durch Abdeckungen verschlossen sind, wobei in
jeder Kammer ein sich Uber die Zylinderbreite erstrek-
kendes Rohr angeordnet ist, wobei in einem Zylinder-
zapfen in einer Axialbohrung eine abdichtend ver-
schiebbare, mit einer Drehdurchfiihrung verbundene
Rohreinheit fiir die Zufuhr und die Abfuhr eines Kiihimit-
tels eingebracht ist, wobei jedes Rohr an der mit der
Rohreinheit ausgestatteten Stirnseite des Zylinders
Uber eine Radialbohrung mit der Rohreinheit verbunden
ist, wobei zugefiihrtes Kiihimittel die Rohre durchstromt
und sich im Bereich der gegeniiberliegenden Stirnseite
des Zylinders in die hohlen Giel3kernkammern ergief3t
und von dort Uber eine mit der Rohreinheit verbundene
Radialbohrung abgeleitet wird.

[0011] Durch die EP 0 557 245 A1 ist ein temperier-
barer annahernd vollwandig ausgebildeter Zylinder fir
ein Rotationsdruckwerk bekannt, der entlang seiner
Drehachse eine erste Leitung und dicht unter seiner
Mantelflache mehrere mit der ersten Leitung verbunde-
ne, in Umfangsrichtung vorzugsweise aquidistant ange-
ordnete, parallel zur Drehachse verlaufende zweite Lei-
tungen aufweist, durch die eine Flissigkeit zur Tempe-
rierung der Mantelflache stromen kann.

[0012] Durch die EP 0 652 104 B1 ist ein temperier-
barer Zylinder fiir ein Rotationsdruckwerk bekannt, der
ein Zylindermantelrohr aufweist, an dessen Stirnseiten
jeweils ein Flansch angeordnet ist, wobei sich im Inne-
ren des Zylinders koaxial zu dessen Lange ein Trenn-
rohr und ein ZufluBrohr erstrecken, wobei ein Hohlraum
zwischen dem Trennrohr und dem Zylindermantelrohr
eine Kihlkammer bildet, die von einem Uuber das
ZufluBrohr zugefiihrten Kihimittel durchstrémt wird, wo-
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bei die Leitung im Trennrohr mit der Kiilhlkammer Uber
Verbindungsbohrungen in einem der Flansche verbun-
den ist.

[0013] Durch die WO 01/26902 A1 und WO 01/26903
A1 sind ein temperierbarer Zylinder fiir ein Rotations-
druckwerk bekannt, der einen rohrférmigen oder mas-
siven Zylindergrundkdrper aufweist, der von einem rohr-
férmigen ZylinderauRenkdrper umgeben ist, wobei auf
dem Umfang des Zylindergrundkdrpers oder in einem
Spalt zwischen dem Zylindergrundkérper und dem Zy-
linderauRenkdrper zur Temperierung der Mantelflache
ein von einem Temperiermedium durchstrémbarer Ka-
nal ausgebildet ist, wobei der Kanal z. B. als ein offener
Spalt mit einem ringférmigen lichten Profil oder als eine
in axialer Richtung des Zylinders schraubenlinienférmig
umlaufende Nut ausgebildet sein kann.

[0014] Durch die DE 40 36 121 A1 ist eine Heiz- und
/oder Kuhlwalze mit einem Walzenkdrper mit peripheren
zum Walzenkérper axialen Bohrungen fur ein fluides
Warmetragermedium bekannt, wobei aufgabengemaf
ein moglichst gleichmaRiges Temperaturprofil Uber den
gesamten Walzenkdrper erzielt werden soll. Eine Aus-
fihrung zur Lésung dieser Aufgabe sieht vor, die peri-
pheren Bohrungen mit wdrmeddmmenden Materialien
auszukleiden, sodass die vom Wé&rmetrdgermedium
pro Langeneinheit peripherer Bohrung an die Walze ab-
gegebene Warmemenge trotz sich ergebender Tempe-
raturunterschiede des Warmetrdgermediums moglichst
konstant und damit die Radiusausdehnung und die
Temperatur an der Walzenoberflache mdglichst gleich-
maRig sind. Dazu wird das Isoliermaterial derart in die
Bohrungen eingebracht, dass das Isoliermaterial die
Bohrungen fortlaufend in ihrem Durchmesser veran-
dert. Mit der Dicke des in den Bohrungen eingebrachten
Isoliermaterials wird somit der Warmelbergang vom
Warmetradgermedium zum Walzenkdérper tber die Lan-
ge der Bohrungen trotz eines sich entlang der Bohrun-
gen einstellenden Temperaturgefélles konstant gehal-
ten.

[0015] Durch die DE 629 700 B ist eine Vorrichtung
zum Anfeuchten der nicht druckenden Stellen von
Flachdruckplatten in Druckmaschinen bekannt, wobei
ein Kuhimittel eine in einem Plattenzylinder angeordne-
te Kihlschlange durchstrémt, wobei die Kihlschlange
in einem einen inneren Teil des Plattenzylinders mit
Ausnahme der Zylindergrube umschlieRBenden Raum
insbesondere unter der Druckflache angeordnet ist, wo-
bei zwischen dem inneren Teil des Plattenzylinders und
dem Raum mit der Kiihlschlange eine Isolierschicht an-
geordnet ist, wobei die Kiihlschlange mit der der Druck-
flache zugewandten Aulenwand des Raumes in metal-
lischer Berihrung steht.

[0016] Durch die nachveréffentlichte DE 103 05 594
A1 ist ein Zylinder einer Druckmaschine bekannt, wobei
der Zylinder mehrschichtig aufgebaut ist und in einer
Ausfihrungsform eine z. B. als Kihlflissigkeitsleitung
ausgebildete interne Temperiereinrichtung aufweist,
wobei die Temperiereinrichtung zwischen einer Ther-
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moisolation und einer Bedruckstoff-Auflageflache, d. h.
einem vorzugsweise dinnwandigem Zylindermantel,
angeordnet ist, wobei die Thermoisolation aus einem
formstabilen Material, z. B. aus einem Metallschaum
oder aus Keramik oder, falls sie z. B. in Segmente un-
terteilt ist, aus einem Filz- oder Fasermaterial bestehen
kann. Die DE 103 05 594 A1 bezieht sich ausdricklich
nicht auf Druckformzylinder, Gummituchzylinder und
Farbwerkswalzen.

[0017] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Rotationskérper einer Druckmaschine mit einem
Ballen zu schaffen.

[0018] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0019] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass bei einem Zylinder
oder einer Walze mit einem Ballen mit einem Grundkor-
per und mit einem diesem radial nachgeordneten, die-
sen zumindest teilweise abdeckenden AuRenkorper der
Grundkérper und der AuRenkorper voneinander ther-
misch isoliert sind, was insbesondere dann von Vorteil
ist, wenn im Ballen mindestens ein von einem Tempe-
rierungsmittel durchstromter Kanal angeordnet ist und
eine schnell reagierende sowie mdglichst gleichmaRige
Temperierung der Mantelflache des Ballens zu erzielen
ist. Mit der vorgeschlagenen Lésung kann somit der Wir-
kungsgrad des Warmeaustausches zwischen dem
Temperierungsmittel und dem AuRenkdrper bzw. der
Mantelflache der Ballens erhéht werden. Ferner ist die
thermische Isolierung z. B. gieRtechnisch auf einfache
Weise herstellbar. Auch ist der Ballen insgesamt einfach
und kostenguinstig herstellbar. Durch fakultativ vorge-
schlagene geometrische Ausgestaltungen der Kanale
ist es moglich, die Wirkung des Temperierungsmittels
wahrend des Durchstromens durch den Ballen anna-
hernd konstant zu halten.

[0020] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden
naher beschrieben.

Es zeigen - in den Fig. 1 bis 7 jeweils in einem Langs-
schnitt und in einem Querschnitt:

[0021]

Fig. 1 einen Rotationskorper einer Druckmaschine
gemal einer ersten Ausfihrungsform mit axi-
al verlaufenden Hohlkdrpern;

Fig. 2 einen Rotationskdrper einer Druckmaschine
gemal einer ersten Ausflihrungsform mit ei-
nem in einer Schraubenlinie verlaufenden
Hohlkérper;

Fig. 3 einen Rotationskorper einer Druckmaschine

gemal einer zweiten Ausfiihrungsform mit
einem im Ballen umgossenen, einen Kanal
fihrenden Korper;
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Fig. 4 einen Rotationskérper einer Druckmaschine
gemal einer dritten Ausfihrungsform mit ei-
nem Grundkérper und einem darauf aufge-
brachten massiven Aufienkdrper, wobei in
den AuRenkorper zum Grundkodrper offene
Hohlrdume eingebracht sind;

Fig. 5 einen Rotationskorper einer Druckmaschine
gemal einer Variante einer dritten Ausflih-
rungsform mit einem Grundkérper und einem
darauf aufgebrachten massiven AuflRenkor-
per, wobei in den Grundkdrper vom Aufien-
korper abgedeckte Hohlrdume eingebracht
sind;

Fig. 6a  einen Rotationskérper einer Druckmaschine
gemal einer vierten Ausfihrungsform mit ei-
nem in einem Zwischenraum zwischen ei-
nem Grundkdrper und einem AuRenkdrper
ausgebildeten Kanal;

Fig. 6b  einen Rotationskérper einer Druckmaschine
gemal einer vierten Ausfihrungsform mit ei-
nem in einem Zwischenraum zwischen ei-
nem Grundkorper und einem AuRenkorper
ausgebildeten Kanal;

Fig. 7 einen Rotationskorper einer Druckmaschine
gemal einer flinften Ausfiihrungsform mit ei-
ner in den Ballen eingebrachten hochfesten
Welle;

Fig. 8 eine Ausgestaltung eines Hohlkdrpers oder
Kanals eines Rotationskdrpers mit einer tem-
perierten Mantelflache, wobei der Warme-
austausch zwischen der Mantelflache und
dem Temperierungsmittel konstant ist;

Fig. 9 einen Langsschnitt eines Rotationskorpers
mit einem Grundkdrper und einem AuRen-
koérper und einer zwischen dem Grundkdrper
und dem AuRenkdrper angeordneten, Stro-
mungskanéle aufweisenden Hillse;

Fig. 10  einen Querschnittdesin der Fig. 9 dargestell-
ten Rotationskoérpers;

Fig. 11 eine perspektivische Darstellung der zwi-
schen dem Grundkorper und dem AuRenkor-
per angeordneten, Strémungskanéale aufwei-
senden Hulse.

[0022] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine erste Ausfiih-
rungsform eines Rotationskérpers 01 einer Druckma-
schine. Der Rotationskérper 01 weist einen Ballen 02
oder einen Ballen 02 mit einem Grundkd&rper 17 auf, wo-
bei zumindest der Grundkdrper 17 aus einem Gul3werk-
stoff besteht, wobei der Ballen 02 bzw. dessen Grund-
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korper 17 eine axiale Lange L und in seinem Aufenbe-
reich, d. h. dicht unter seiner Mantelflache 07 minde-
stens einen eingegossenen, vom Guflwerkstoff um-
schlossenen rohrférmigen Hohlkoérper 03; 04 aufweist
und wobei sich der Hohlkérper 03; 04 Gber die gesamte
Lange L des Ballens 02 bzw. dessen Grundkorper 17
erstreckt. GemaR der Fig. 1 kann sich der Hohlkdrper
03; 04 z. B. parallel zu einer Ladngsachse 06 des Rota-
tionskérpers 01 erstrecken oder - wie in der Fig. 2 ge-
zeigt - den Ballen 02 bzw. dessen Grundkdrper 17 in
dessen AuRenbereich von einer zur gegeniberliegen-
den Stirnseite 11 in einer Schraubenlinie durchlaufen.
Im Langsschnitt der Fig. 2 ist der schraubenlinienférmi-
ge Verlauf des Hohlkdrpers 03 zum besseren Verstand-
nis der Darstellung strichpunktiert eingezeichnet. Unge-
achtet seines Verlaufs bildet der Hohlkdrper 03; 04 ei-
nen Kanal, der von einem Temperierungsmittel, d. h. ei-
nem Strémungsmittel zum Temperieren zumindest der
Mantelflache 07 des Ballens 02 durchstrombar ist, wo-
bei das Temperierungsmittel vorzugsweise ein fllissiges
Warmetragermedium wie z. B. Wasser oder ein Ol ist.
[0023] Zur Einleitung und Ausleitung des Strémungs-
mittels in bzw. aus dem Ballen 02 ist der Hohlk&rper 03
mit Leitungen 08; 09 verbindbar, die stirnseitig z. B. an
den Ballen 02 angebracht oder dort in einem Flansch
36 in Form einer Ringnut 37 eingebracht sein kénnen
(Fig. 2). Auchim Fall mehrerer im Ballen 02 bzw. dessen
Grundkérper 17 angeordneter Hohlkorper 03; 04 kén-
nen diese und die mit ihnen verbundenen Leitungen 08;
09 an einer der Stirnseiten 11 des Ballens 02 vorteilhaf-
terweise einen gemeinsamen Anschluss aufweisen.
[0024] Fir eine gute Temperierung ist es vorteilhaft,
den Hohlkérper 03; 04 mit seiner flir den Warmeaus-
tausch relevanten Kontaktflache A07 dicht, d. h. még-
lichst nur wenige Millimeter, vorzugsweise weniger als
20 mm unter der Mantelflache 07 des Ballens 02 anzu-
ordnen. Sofern entlang des Umfangs U des Ballens 02
mehrere Hohlkérper 03; 04 angeordnet sind, ist es vor-
teilhaft, wenn benachbarte Hohlkérper 03; 04 gegenlau-
fig vom Temperierungsmittel durchstrémt werden.
Wenn im AuRenbereich des Ballens 02 bzw. dessen
Grundkérper 17 mehrere Hohlkérper 03; 04 vorgesehen
sind, ist es vorteilhaft, alle Hohlkérper 03; 04 im selben
radialen Abstand a3; a4 von der Ladngsachse 06 des Ro-
tationskdrpers 01 sowie in Richtung des Umfangs U des
Ballens 02 &aquidistant anzuordnen, damit eine még-
lichst gleichmaRige Temperierung der Mantelflache 07
des Ballens 02 erreicht werden kann.

[0025] Der Hohlkérper 03; 04 in dem gieRtechnisch
hergestellten Rotationskdrpers 01 weist einen geringen
Innendurchmesser D3; D4 auf, wobei der Innendurch-
messer D3; D4 vorzugsweise weniger als 25 mm, ins-
besondere zwischen 15 mm und 20 mm betragt. Ein Ka-
nal mit solch einem geringen Innendurchmesser D3; D4
ist gielRtechnisch durch Einlegen eines Gulkerns in ei-
nen zu giefenden Ballen 02 bzw. Grundkodrper 17
schwerlich herstellbar, weshalb versucht worden ist, ei-
nen derartigen Kanal in den Ballen 02 bzw. dessen
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Grundkérper 17 zu bohren, was jedoch Uber die Lange
L des Ballens 02 bzw. dessen Grundkérper 17 teuer und
in der technischen Durchflihrung nicht unproblematisch
ist.

[0026] Daher wird mit der ersten Ausfiihrungsform ei-
nes Rotationskdrpers 01 vorgeschlagen, einen rohrfor-
migen Hohlkdrper 03; 04, d. h. einen als ein Rohr aus-
gebildeten Hohlkorper 03; 04, vorzugsweise ein Stahl-
rohr, in eine GuRform fur den Ballen 02 bzw. dessen
Grundkdérper 17 einzulegen und zu umgieen. Damit
der rohrférmige Hohlkérper 03; 04 wahrend des
GieRvorgangs fiir den Ballen 02 bzw. dessen Grundkor-
per 17 aufgrund einer Durchwarmung infolge einer Tem-
peratureinwirkung durch den erschmolzenen Werkstoff
des Ballens 02 bzw. dessen Grundkorper 17 nicht er-
weicht und sich verformt, ist es notwendig, den Hohlkor-
per 03; 04 im Verhaltnis zu seinem Innendurchmesser
D3; D4 vergleichsweise dickwandig auszubilden, so-
dass eine Wandstéarke des Hohlkdrpers 03; 04 vorzugs-
weise mindestens ein Finftel des Innendurchmesser
D3; D4 betragt. So betragt eine geeignete Wandstéarke
des rohrférmigen Hohlkdérpers 03; 04 vorzugsweise
mindestens 3 mm, insbesondere zwischen 5 mm und 6
mm. Uberdies kann der rohrférmige Hohlkérper 03; 04
in der GuRform fiir den Ballen 02 bzw. dessen Grund-
kérper 17 auch durch Stitzelemente fixiert und stabili-
siert werden.

[0027] Gemal der Fig. 2 kann der Ballen 02 bzw. des-
sen Grundkorper 17 als ein Hohlzylinder 02 ausgebildet
sein, in dessen ringférmiger Wandung der rohrférmige
Hohlkérper 03; 04 eingegossen ist. Der Rotationskérper
01 kann in der Druckmaschine, insbesondere einer Off-
setdruckmaschine, als ein einen Bedruckstoff fihrender
Zylinder 01 oder als eine einen Bedruckstoff filhrende
Walze 01 oder als eine Walze 01 in einem Farbwerk
oder Feuchtwerk verwendet werden.

[0028] Wenn der Rotationskorper 01 beispielsweise
als ein Zylinder 01 eines Druckwerks ausgebildet ist,
kann dieser Zylinder 01 z. B. als ein Formzylinder 01
oder als ein Ubertragungszylinder 01 einer Offsetdruck-
maschine ausgestaltet sein, wobei dieser Zylinder 01 in
Richtung seines Umfangs U mit z. B. einem Aufzug oder
zwei Aufziigen und axial, d. h. seiner Lange nach mit z.
B. bis zu sechs Aufzligen belegt sein kann. Bei einem
Formzylinder 01 sind die Aufziige zumeist als platten-
férmige Druckformen ausgebildet. Bei einem Ubertra-
gungszylinder 01 handelt es sich bei den Aufziigen vor-
zugsweise um jeweils auf einer Tragerplatte aufge-
brachte Gummidrucktiicher. Eine plattenférmige Druck-
form bzw. eine Tragerplatte fir ein Gummidrucktuch be-
steht i. d. R. aus einem biegsamen, aber ansonsten
formstabilen Material, z. B. aus einer Aluminiumlegie-
rung.

[0029] Das Druckwerk, in dem der zuvor beschriebe-
ne Zylinder 01 zum Einsatz kommt, kann z. B. als eine
9-Zylinder-Satelliten-Druckeinheit ausgebildet sein, bei
dem vier Paare jeweils bestehend aus einem Formzy-
linder 01 und einem Ubertragungszylinder 01 um einen
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gemeinsamen Gegendruckzylinder angeordnet sind,
wobei z. B. zumindest die Formzylinder 01 jeweils die
Merkmale der hier vorgeschlagenen Losung aufweisen
kénnen. Gerade fiir den Zeitungsdruck sind Anordnun-
gen glnstig, bei denen ein Formzylinder 01 in seiner
axialen Richtung nebeneinander mit bis zu sechs plat-
tenférmigen Druckformen und entlang seines Umfangs
U entweder mit einer plattenformigen Druckform oder
hintereinander mit zwei plattenférmigen Druckformen
belegt ist. Ein solcher Formzylinder 01 rollt auf einem
Ubertragungszylinder 01 ab, der axial z. B. mit bis zu
drei nebeneinander angeordneten Gummidrucktiichern
belegt ist, wobei jedes Gummidrucktuch den vollen Um-
fang U des Ubertragungszylinders 01 umspannt. Die
Gummidrucktiicher weisen damit i. d. R. die doppelte
Breite und Lange der plattenférmigen Druckformen auf,
die fiir den Formzylinder 01, der mit dem Ubertragungs-
zylinder 01 zusammenwirkt, verwendet werden. Der
Formzylinder 01 und der Ubertragungszylinder 01 ha-
ben hierbei vorzugsweise dieselben geometrischen Ab-
messungen bezlglich ihrer axialen Lange und ihres
Umfangs U. Ein als Zylinder 01 ausgebildeter Rotations-
korper 01 hatz. B. einen Durchmesser D2 von beispiels-
weise 140 mm bis 420 mm, vorzugsweise zwischen 280
mm und 340 mm. Die axiale Lange des Ballens 02 des
Zylinders liegt z. B. im Bereich zwischen 500 mm und
2400 mm, vorzugsweise zwischen 1200 mm und 1700
mm.

[0030] Die hier gegebenen Erlauterungen zur Gestal-
tung und zum Einsatz des vorgeschlagenen Rotations-
korpers 01 sollen in entsprechender Weise auch fir
nachstehend beschriebene Ausfiihrungsformen gelten.
[0031] Wie in der Fig. 3 dargestellt, kann eine zweite
Ausfiihrungsform des vorgeschlagenen Rotationskor-
pers 01 einer Druckmaschine vorsehen, dass im Ballen
02 des Rotationskérpers 01 oder zumindest in einem
aus einem gielRbaren Werkstoff bestehenden Grundkor-
per 17 des Ballens 02 mindestens ein Kérper 12 ange-
ordnet ist, wobei der Kérper 12 mindestens in einem
Schnitt quer zur axialen Richtung des Rotationskdrpers
01 von zwei in radialer Richtung des Rotationskdrpers
01 beabstandeten, in sich geschlossenen Begren-
zungsflachen A13'; A13" begrenzt ist, wobei beide Be-
grenzungsflachen A13'; A13" mit ihrer vom Kérper 12
abgewandten Seite an den Werkstoff des Ballens 02
grenzen und in einem von den Begrenzungsflachen
A13'; A13" begrenzten Inneren 13 des Kdrpers 12 min-
destens ein vom Werkstoff des Korpers 12 begrenzter,
sich in axialer Richtung des Rotationskérpers 01 aus-
dehnender Kanal 14; 16 ausgebildet ist.

[0032] Dabei kann der Kérper 12 z. B. als ein
gieltechnisch hergestelltes Formteil, d. h. als ein vor-
geformtes Bauteil ausgebildet sein, wobei das Formteil
in seinem Inneren 13 zur Ausbildung mindestens eines
Kanals 14; 16 mindestens einen Hohlraum aufweist. Al-
ternativ kann der Kérper 12 z. B. ein gepresstes oder
stranggegossenes Erzeugnis sein. Der Kérper 12 be-
steht aus einem festen Werkstoff, wobei in diesem Kor-
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per vorzugsweise nahe seiner zur Mantelflache 07 des
Ballens 02 gerichteten Begrenzungsflaiche A13' ein
Hohlraum ausgebildet ist, wobei der Hohlraum vom
Werkstoff des Korpers 12 zumindest in dessen Langs-
richtung begrenzt ist. Der Kérper 12 ist vorzugsweise
homogen und in Richtung des Umfangs U des Rotati-
onskoérpers 01 einstlickig oder auch mehrstiickig aus-
gebildet.

[0033] Vorteilhafterweise besteht der Kérper 12 aus
einem warmebestandigen Werkstoff, z. B. aus einem
keramischen Werkstoff oder einem verfestigten Metall-
schaum. Die Warmebestandigkeit ist insofern erforder-
lich, dass sich der Kdérper 12 nicht verformt, wenn er zur
Herstellung des Rotationskdrpers 01 vom erschmolze-
nen Werkstoff des Ballens 02 umgossen wird. Denn ei-
ne fertigungstechnisch einfache Implementierung des
Korpers 12 in den Ballen 02 des Rotationskorpers 01
ergibt sich, wenn zumindest der Ballen 02 bzw. dessen
Grundkdrper 17 aus einem GuBwerkstoff z. B. aus Me-
tall, Keramik, Glas oder Kunststoff besteht und der Kor-
per 12 im Ballen 02 bzw. dessen Grundkdérper 17 ein-
gegossen und vom GufRwerkstoff umschlossen wird.
Fir diesen Zweck kann der Kérper 12 im Fertigungspro-
zess des Rotationskérpers 01 in die Guf3¢form zum Guf
des Ballens 02 vorzugsweise im Aufienbereich des Bal-
lens 02 eingelegt, gegebenenfalls unter Zuhilfenahme
von Stitzelementen fixiert und eingegossen werden,
sodass der Korper 12 vom GuRwerkstoff des Ballens 02
vollstandig eingefasst ist. Bei einer ringférmigen Ausge-
staltung des Kérpers 12 ist der von ihm umschlossene
Raum vom GuRwerkstoff des Ballens 02 vorzugsweise
ausgefullt, zumindest ist der Kérper 12 vom GuRBwerk-
stoff umgeben.

[0034] DaderKanal 14; 16 im Inneren 13 des Korpers
12 von einem Temperierungsmittel durchstrémbar ist,
um zumindest einen Teilbereich der Mantelflache 07
des Ballens 02 zu temperieren, wird der Korper 12 vor-
teilhafterweise im Auflenbereich des Ballens 02 ange-
ordnet. Wenn die gesamte Mantelfliche 07 des Ballens
02 zu temperieren ist, erstreckt sich der Kérper 12 mit
seinem Kanal 14; 16 vorteilhafterweise Uber die gesam-
te Lange L des Ballens 02. Zumindest ist der Teilbereich
der Mantelflache 07 des Ballens 02 zu temperieren, der
dem druckenden Bereich auf der Mantelflache 07 des
Ballens 02 entspricht. Wie im ersten Ausfihrungsbei-
spiel kann der Rotationskdrper 01 wiederum ein einen
Bedruckstoff flihrender Zylinder 01 oder eine einen Be-
druckstoff fihrende Walze 01 sein.

[0035] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Kdrpers 12 besteht darin, ihn zylinderférmig auszubil-
den, d. h. die Lange des Kdrpers 12 vorzugsweise der
Lange L des Ballens 02 anzupassen. Der Korper 12 hat
somit vorzugsweise die Gestalt eines Hohlzylinders,
wobei der von ihm umschlossene Raum vom Werkstoff
des Ballens 02 ausfiillbar ist. Dabei umschlief3t der Kor-
per 12 vorzugsweise die Langsachse 06 des Rotations-
korpers 01. Der Kanal 14; 16, der sich axialer Richtung
des Rotationskdrpers 01 erstreckt, kann dhnlich dem in
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den Fig. 1 und 2 gezeigten Beispiel parallel zur Lédngs-
achse 06 des Rotationskérpers 01 oder im AulRenbe-
reich des Ballens 02 bzw. Grundkérpers 17 auch
schraubenlinienférmig verlaufen. Sofern im Kérper 12
mehrere Kanale 14; 16 vorgesehen sind, kdnnen be-
nachbarte Kanale 14; 16 von dem Temperierungsmittel
gegenlaufig durchstromt werden.

[0036] Eine dritte Ausfihrungsform fiir den vorge-
schlagenen Rotationskdrper 01 einer Druckmaschine
zeigt die Fig. 4. Der Ballen 02 dieses Rotationskorpers
01 besteht zumindest aus einem Grundkdérper 17 mit ei-
ner zylindrischen Oberflache 18, wobei auf der Oberfla-
che 18 des Grundkdérpers 17 mindestens ein AuRenkor-
per 19 aufgebracht ist und der AuRenkdrper 19 vorzugs-
weise aus mindestens einem Bogenstiick besteht, des-
sen zugehdriger Mittelpunktswinkel oo weniger als 360°
betragt, sodass der Aulienkérper 19 insbesondere bei
einem als ein Formzylinder 01 oder als ein Ubertra-
gungszylinder 01 ausgebildeten Rotationskdrper 01 in
seinem Querschnitt also keinen geschlossenen Ring
bildet, sondern mindestens einen Spalt 20 aufweist, der
z. B. in Verbindung zu einer in der Fig. 4 nicht darge-
stellten Haltevorrichtung zum Halten von auf dem Ro-
tationskorper 01 aufgebrachten Aufziigen stehen kann.
Bei nicht mit einem Aufzug zu belegenden Walzen kann
der Aulienkdrper 19 hingegen als ein geschlossener,
den Grundkérper 17 umschlieBender und mit dessen
Oberflache 18 verbundener Ring ausgebildet sein. Al-
ternativ zu der vorgenannten Ausfuhrung kénnen auf
der Oberflache 18 des Grundkdérpers 17 auch mehrere
AuBenkorper 19 aufgebracht sein, wobei die Aultenkor-
per 19 auf der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 in
Richtung des Umfangs U des Grundkdrpers 17 ange-
ordnet sind. Im letzteren Fall besteht jeder AulRenkérper
19 aus einem Bogenstlick, wobei sich die zu den Bo-
gensticken gehdérenden Mittelpunktswinkel i (i ist ein
Zahlindex flr die Bogenstilicke) zu héchstens 360° er-
ganzen. Insbesondere kénnen am Umfang U des
Grundkérpers 17 zwei Bogenstiicke vorzugsweise sym-
metrisch zueinander angeordnet sein, wobei der Mittel-
punktswinkel i (i ist ein Zahlindex fir die Bogenstiicke)
jeden Bogenstlicks vorzugsweise etwas weniger als
180° betragt. So kdnnen Bogenstlicke des AuRenkor-
pers 19 z. B. in Form von Halbschalen oder Viertelscha-
len vorgesehen sein. Ein Spalt 20 zwischen einzelnen
Bogenstiicken des AuRenkdrpers 19 kann eine schlitz-
férmige Offnung zu einem z. B. im Grundkérper 17 an-
geordneten Spannkanal mit der zuvor erwdhnten Halte-
vorrichtung sein, wobei der Spalt 20 eine Spaltweite von
z. B. weniger als 3 mm, vorzugsweise 1 mm bis 2 mm
aufweisen kann. In beiden Fallen der zuletzt genannten
Ausfiihrungsform (Fig. 4) istim Auf3enk&rper 19 minde-
stens ein Hohlraum 21 vorgesehen, wobei der Hohl-
raum 21 zur Oberflache 18 des Grundkdrpers 17 offen
ist. Der AuRenkorper 19 bildet den duferen Bestandteil
des Ballens 02, wobei die die Mantelflache des Ballens
02 bildende AuRenflache des Aulienkodrpers 19 mit ei-
nem oder mehreren Aufzligen belegbar ist, wobei der
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Aufzug oder die Aufzlige jeweils mit der im Ballen 02,
insbesondere in dessen Grundkérper 17 in einem
Spannkanal angeordneten Haltevorrichtung auf dem
Rotationskorper 01 gehalten werden. Wenn der Auf3en-
kérper 19 mehrteilig, vorzugsweise aus mindestens
zwei Bogenstliicken mit einem Mittelpunktswinkel aii (i
ist ein Zahlindex fiir die Bogenstiicke) von hdchstens
180° ausgebildet ist, ergibt sich in der Herstellung des
Rotationskorpers 01 der Vorteil, dass der Grundkérper
17 nicht in den AuBenkdérper 19 passgenau eingefligt
werden muss, sondern die Bogenstlicke durch eine ge-
eignete I6sbare oder vorzugsweise nicht |6sbare Ver-
bindungstechnik, z. B. durch Schrauben oder Schwei-
Ren, auf der Oberflache 18 des Grundkdrpers 17 auf-
gebracht werden kénnen.

[0037] Der Rotationskorper 01 kann - wie aus Fig. 5
ersichtlich - jedoch auch derart gestaltet sein, dass des-
sen Ballen 02 zumindest aus einem Grundkdrper 17 mit
einer zylindrischen Oberflache 18 besteht, wobeiin dem
Grundkdérper 17 mindestens ein zur Oberflache 18 des
Grundkérpers 17 offener Hohlraum 21 vorgesehen ist,
wobei ein auf der Oberflache 18 des Grundkérpers 17
aufgebrachter Auflienkérper 19 den Hohlraum 21 ab-
deckt, wobei der AuRenkdrper 19 aus einem Bogen-
stuick besteht, dessen zugehdriger Mittelpunktswinkel o
weniger als 360° betragt. Alternativ kann bei dieser Va-
riante der Ballen 02 des Rotationskdrpers 01 zumindest
aus einem Grundkoérper 17 mit einer zylindrischen Ober-
flache 18 bestehen, wobei in dem Grundkérper 17 meh-
rere zur Oberflache 18 des Grundkorpers 17 offene
Hohlrdume 21 vorgesehen sind, wobei auf der Oberfla-
che 18 des Grundkérpers 17 in Richtung des Umfangs
U des Grundkdrpers 17 mehrere AuRenkérper 19 ange-
ordnet sind und die auf der Oberflache 18 des Grund-
korpers 17 aufgebrachten AuRenkdrper 19 die jeweili-
gen Hohlrdume 21 abdecken. Im letzteren Fall besteht
jeder AufRenkdrper 19 aus einem Bogenstlick, wobei
sich die zu den Bogensticken gehdérenden Mittel-
punktswinkel ai (i ist ein Z&hlindex flr die Bogenstiicke)
zu hdéchstens 360° erganzen.

[0038] Beieinem Rotationskdrper 01 gemaf der drit-
ten Ausfihrungsform (Fig. 4 und 5), namlich einem aus
einem Grundkoérper 17 bestehenden Rotationskorper
01 mit einem auf dem Grundkérper 17 aufgebrachten
massiven, insbesondere nicht kompressibel ausgebil-
deten Auflenkdrper 19 konstanter radialer Dicke d19
kann der AuRBenkérper 19 auf der Oberflache 18 des
Grundkoérpers 17 z. B. aufgeklebt, angeschweil’t oder
angeschraubt sein. Der AuBenkdrper 19 kann demnach
dauerhaft oder I6sbar auf der Oberflache 18 des Grund-
kdrpers 17 angebracht sein. Als Schweilverfahren eig-
nen sich insbesondere Elektronenstrahlschweilverfah-
ren oder LaserstrahlschweilRverfahren. Dabei kann es
zur Befestigung des AuRenkdrpers 19 auf dem Grund-
korper 17 ausreichend sein, wenn der Au3enkorper 19
nur an den Stirnseiten 11 des Ballens 02 in der genann-
ten Weise mit der Oberflache 18 des Grundkdrpers 17
stoffschliissig oder formschlussig verbunden wird, so-
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dass sich z. B. eine Schweil3naht nicht Giber die gesamte
Lange L des Rotationskdrpers 01 erstrecken muss, son-
dern z. B. nur punktuell oder in mehreren voneinander
beabstandeten kurzen Abschnitten von nur wenigen
Millimetern Lange ausgebildet ist. Die
durchgeschweifdten Abschnitte kdnnen z. B. 5 mm bis
25 mm, vorzugsweise etwa 10 mm lang sein und sich
in Abstdnden von 20 mm bis 50 mm, vorzugsweise in
30 mm bis 40 mm in axialer Richtung des Rotationskor-
pers 01 wiederholen.

[0039] Der Rotationskérper 01 kann derart gestaltet
sein, dass zumindest der Grundkdérper 17 - gegebenen-
falls zusammen mit an den Stirnseiten 11 des Ballens
02 angeformten Zapfen 22; 23 fir eine Lagerung und
einen Antrieb des Rotationskdrpers 01 - geschmiedet
ist oder dass zumindest der AuRenkérper 19 aus einem
Stahl besteht. In der bevorzugten Ausflihrung ist vorge-
sehen, dass durch den Hohlraum 21, der in den Grund-
kérper 17 oder in eine Innenseite 24 des Auflenkdrpers
19 z. B. eingefrast sein kann, ein Temperierungsmittel
zum Temperieren der Mantelflache 07 des Ballens 02
strdmt. Der Hohlraum 21 bildet demnach einen Kanal
21 flr das Temperierungsmittel, wobei der Hohlraum 21
im Ballen 02 derart angeordnet ist, dass fiir abgewinkel-
te Enden von auf der Mantelflache 07 des Ballens 02
anzuordnenden Aufziigen der Zugang zu einem in her-
kémmlicher Weise im Grundkérper 17 angeordneten
Spannkanal nicht beeintrachtigt wird. Fur diesen Zu-
gang ist eine sich axial zum Rotationskorper 01 erstrek-
kende schlitzférmige Offnung mit einer Schlitzweite S
von weniger als 3 mm an der Mantelflache 07 des Bal-
lens 02 ausreichend. Der Grundkérper 17 und der Au-
Renkorper 19 sind somit derart zusammengefiigt, dass
sie den Hohlraum 21 abdichten. Der Hohlraum 21 kann
axial zum Ballen 02 ausgerichtet sein oder entlang der
Lange L des Ballens 02 maanderférmig verlaufen. So-
fern mehrere Hohlraume 21 vorgesehen sind, ist es vor-
teilhaft, diese entlang des Umfangs U des Ballens 02
zueinander aquidistant anzuordnen. Wie in den zuvor
beschriebenen Beispielen kann der Rotationskdrper 01
ein einen Bedruckstoff fihrender Zylinder 01 oder eine
einen Bedruckstoff fihrende Walze 01 sein.

[0040] Eine Variante der dritten Ausfiihrungsform
(Fig. 4, allerdings ohne Spalt 20 im Auf3enkdrper 19) be-
trifft einen Rotationskérper 01 einer Druckmaschine mit
einem Ballen 02, wobei der Ballen 02 zumindest einen
Grundkérper 17 mit einer zylindrischen Oberflache 18
und einen die Oberflache 18 des Grundkdrpers 17 voll-
standig umgebenden Aufienkdrper 19 aufweist, wobei
der Rotationskérper 01 dadurch gekennzeichnet ist,
dass der AuBenkorper 19 in seiner Innenseite 24 min-
destens einen zur Oberflache 18 des Grundkdrpers 17
offenen Kanal 21 aufweist. Dabei liegt der Aulienkoérper
19 auf der Oberflache 18 des Grundkdérpers 17 vorzugs-
weise auf. Der AuRenkorper 19 und der Grundkdrper 17
kénnen z. B. in einer Presspassung Ubereinander ge-
bracht sein. Bei dieser Ausflihrungsform mit einem in
sich geschlossenen ringférmigen Aulienkérper 19 kén-
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nen vorzugsweise an einer Stelle, an der im Auf3enkor-
per 19 kein Kanal 21 ausgebildet ist, nach Aufbringung
und Befestigung des AulRenkdrpers 19 auf die bzw. der
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 z. B. durch Frasen
je nach Bedarf ein Spalt 20 und ein dazugehdrender
Spannkanal oder auch mehrere Spalte 20 und Spann-
kanale in den Rotationskdrper 01 eingebracht werden.
Der Spalt 20 braucht sich nicht Uber die vollstandige
Lange L des Ballens 02 erstrecken, sondern kann sich
auch nur Uber einen Abschnitt der Lange L des Ballens
02 erstrecken, sodass der AuRenkdrper 19 zumindest
an den Stirnseiten 11 des Ballens 02 spaltfrei und damit
zusammenhangend bleibt.

[0041] Bezlglich einer vierten Ausfihrungsform fir
den vorgeschlagenen Rotationskérper 01 soll zunachst
dessen Herstellungsverfahren erldutert werden. Dieses
Verfahren geht - wie aus den Figuren 6a und 6b ersicht-
lich - von einem Rotationskérper 01 einer Druckmaschi-
ne mit einem Ballen 02 aus, wobei der Ballen 02 zumin-
dest einen Grundkérper 17 mit einer zylindrischen Ober-
flache 18 und einen die Oberflache 18 des Grundkor-
pers 17 in einem Abstand a19 umgebbaren Aufenkor-
per 19 aufweist. Das Verfahren zeichnet sich dadurch
aus, dass an der Innenseite 24 des AulRenkdrpers 19
oder auf der Oberflache 18 des Grundkdrpers 17 min-
destens ein Steg 26 aus einem durch Erwarmung ver-
flissigbaren Werkstoff angebracht wird, dass der Au-
Renkdrper 19 und der Grundkdrper 17 dann in koaxialer
Uberdeckung montiert werden, indem sie vorzugsweise
Ubereinander geschoben werden, dass danach ein zwi-
schen dem Grundkérper 17 und dem AuRenkorper 19
verbleibender hohler Zwischenraum 27 - namlich dort,
wo sich kein Steg 26 befindet - mit einem aushartbaren
GieRwerkstoff ausgegossen wird und dass schliellich
nach einem Ausharten des GieRwerkstoffes zumindest
der AuBenkdrper 19 derart erwdrmt wird, dass sich der
Werkstoff des Steges 26 verflissigt und aus dem Zwi-
schenraum 27 zwischen dem Grundkdrper 17 und dem
AuRenkdrper 19 ausgetragen wird. Dabei kann der
Werkstoff des Steges 26 z. B. ein Kunststoff oder ein
Wachs sein. Fiir den GieBwerkstoff zum Ausgiel3en des
Zwischenraums 27 zwischen dem Grundkérper 17 und
dem AuRenkdrper 19 eignet sich z. B. ein Kunstharz,
vorzugsweise ein 2-Komponenten-Harz, das z. B. bei
Raumtemperatur oder bei einer Temperatur bis zu
100°C abbindet und aushéartet. Ein Schmelzpunkt des
GieRwerkstoffes, der z. B. bei etwa 350°C liegen kann,
muss auf jeden Fall héher sein als ein Schmelzpunkt
des Werkstoffes des Steges 26, der z. B. bei 150°C lie-
gen kann. Auf diese Weise ist vorgesehen, dass durch
das in den Zwischenraum 27 zwischen dem Grundkor-
per 17 und dem AuRenkdrper 19 eingebrachte Kunst-
harz der AuRBenkorper 19 mit dem Grundkérper 17 fest
verbunden wird. Zum Ausgie3en des Zwischenraums
27 kann jedoch als Alternative zum Kunstharz auch ein
sich verfestigender Aluminiumschaum in Frage kom-
men.

[0042] Nachdem der mindestens eine zwischen dem
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Grundkérper 17 und dem AuRenkdrper 19 angeordnete
Steg 26 vorzugsweise thermisch ausgetragen worden
ist, bildet der an den vormaligen Steg 26 angrenzende
GieRwerkstoff nach seiner Erstarrung oder Aushartung
eine Fihrungsflache 28 eines Kanals 29, wobei der in
den Zwischenraum 27 eingebrachte Giel3werkstoff den
Kanal 29 entlang seiner Fiihrungsflache 28 zum Grund-
korper 17 und zum AuBenkdrper 19 abdichtet. Der Steg
26 kann Uber die Lange L des Ballens 02 vorzugsweise
in dessen Aul3enbereich z. B. auch schraubenlinienfor-
mig verlaufen. Eine radiale Erstreckung des Steges 26,
d. h. dessen Hohe h26, kann so grof} sein wie der Ab-
stand a19 zwischen dem Grundkdrper 17 und dem Au-
Renkorper 19 (Fig. 6a). Vorzugsweise wird die Hohe h26
des Steges 26 jedoch kleiner als der Abstand a19 zwi-
schen dem Grundkérper 17 und dem AuRenkdrper 19
ausgebildet (Fig. 6b), damit der GielRwerkstoff beim
Ausgiellen des Zwischenraums 27 zwischen dem
Grundkérper 17 und dem AuRenkdrper 19 auf der Ober-
flache 18 des Grundkoérpers 17 einen Boden bildet. In
beiden Fallen entspricht die Héhe h26 des Steges 26
der Hohe h26 des Kanals 29. Wenn der mit dem aus-
tragbaren Steg 26 gebildete Kanal 29 im Betrieb des Ro-
tationskoérpers 01 von einem Temperierungsmittel
durchstrémt wird, bildet der GieRwerkstoff eine thermi-
sche Isolationsschicht gegenliber dem Grundkdrper 17,
die besonders wirksam ist, wenn der Kanal 29 einen Bo-
den gegeniiber dem Grundkérper 17 aufweist. Das
Temperierungsmittel ist dann nur gegenliber dem Au-
Renkdrper 19 wirksam. Der Grundkdrper 17 bleibt vor
thermischen Einfliissen geschiitzt. Der GieRBwerkstoff
dient damit als ein Isolierwerkstoff. Zur Erzielung dieser
Wirkung ist ein GieRBwerkstoff mit eingestreuten Glas-
perlen, vorzugsweise Glashohlkdrpern, insbesondere
Glashohlkugeln besonders vorteilhaft. Ebenso ist es
vorteilhaft, einen Isolierwerkstoff, d. h. ein Kunstharz zu
wahlen, dessen thermischer Ausdehnungskoeffizient
demjenigen des Werkstoffs des Grundkdrpers 17 und
des Auenkdrpers 19 mdéglichst gut entspricht und da-
mit angepasst ist. Vorteilhafterweise werden der AuRen-
kérper 19 und der Grundkoérper 17 bei ihrer Montage zu-
einander konzentrisch ausgerichtet.

[0043] Bei der vierten Ausfiihrungsform weist zumin-
dest der Ballen 02 des Rotationskdrpers 01 einen
Grundkérper 17 mit einer zylindrischen Oberflache 18
und einen die Oberflache 18 des Grundkdrpers 17 um-
gebenden AuRenkdrper 19 auf (Fig. 6a und 6b), wobei
ein Innendurchmesser D19 des Aul3enkdrpers 19 gro-
Rer ist als ein AuRendurchmesser D17 des Grundkor-
pers 17, wobei der Rotationskérper 01 dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass in einem Zwischenraum 27 zwischen
der Oberflache 18 des Grundkdrpers 17 und der Innen-
seite 24 des AuRenkdrpers 19 ein GieRBwerkstoff, vor-
zugsweise ein Isolierwerkstoff, insbesondere ein
gieRfahiger lIsolierwerkstoff eingebracht ist und der
GieRwerkstoff bzw. der Isolierwerkstoff in dem Zwi-
schenraum 27 mindestens einen Kanal 29 ausbildet. Es
ist vorteilhaft, wenn der Innendurchmesser D19 des Au-
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Renkdrpers 19 zwischen 5 mm und 30 mm, insbeson-
dere 20 mm gréRer ist als der AuBendurchmesser D17
des Grundkérpers 17 und wenn der Auenkdrper 19
konzentrisch um den Grundkdrper 17 angeordnet ist.
Der Kanal 29 kann sich jedoch auch vorzugsweise im
Aufienbereich des Ballens 02 schraubenlinienférmig
um den Grundkdrper 17 winden. Ahnlich wie in den vor-
angegangenen Ausfiihrungsbeispielen ist der Kanal 29
von einem Temperierungsmittel durchstrémbar. Fur die
bevorzugte Verwendung des Rotationskorpers 01 ist es
vorteilhaft, wenn der AuRenkdrper 19 als ein Stahlrohr
ausgefiihrt und der Grundkdrper 17 geschmiedet ist.

[0044] Eine fiinfte Ausfihrungsform sieht, wie in der
Fig. 7 dargestellt, einen Rotationskdrper 01 einer Druck-
maschine mit einem Ballen 02 vor, wobei zentrisch im
Ballen 02 eine vorzugsweise durch den Ballen 02 hin-
durchlaufende Welle 31 mit einem Durchmesser D31
angeordnet ist, wobei die Welle 31 eine héhere Wider-
standsfahigkeit gegen eine mechanische Beanspru-
chung des Rotationskérpers 01, vorzugsweise eine ho-
here Festigkeit, insbesondere eine héhere Dauer-,
Bruch- oder Biegewechselfestigkeit als der Ballen 02
aufweist und wobei in der Welle 31 mindestens ein in
den Ballen 02 fihrender Kanal 32 vorgesehen ist. Ins-
besondere besteht die Welle 31 aus einem Werkstoff
mit einer h6heren Festigkeit als die eines Werkstoffs des
Ballens 02. Die Welle 31 besteht deshalb insbesondere
aus einem hochfesten Werkstoff mit einem entspre-
chenden Elastizitatsmodul, um in ihr einen Kanal 32 mit
einem Durchmesser D32 und mit einer im Vergleich zur
Querschnittsflache A31 der Welle 31 mdglichst grofRen
Querschnittsflache A32 in das Innere des Ballens 02
vorzusehen, ohne die Festigkeitseigenschaften des ge-
samten Rotationskorpers 01, wie z. B. dessen Dauer-,
Bruch- oder Biegewechselfestigkeit zu beeintrachtigen.
Da die Festigkeitseigenschaften bei dem zur Anwen-
dung kommenden Werkstoff fir den Ballen 02, z. B. ei-
nem eisenhaltigen oder aluminiumhaltigen GuRwerk-
stoff, nicht allzu hoch sind, lieRe sich in einer Nabe des
Ballens 02, die aus dem selben Werkstoff wie der Gibrige
Ballen 02 bestlinde, ein Kanal 32 mit einer groRen Quer-
schnittsflache A32 zur Einleitung eines mdglichst gro-
Ren Volumenstroms eines Temperierungsmittels nicht
realisieren, ohne Festigkeitseigenschaften des Rotati-
onskorpers 01 zu beeintrdchtigen. Die Festigkeit des
Werkstoffs der Welle 31 soll es jedoch zulassen, dass
in ihr ein Kanal 32 mit einer groRen Querschnittsflache
A32 vorgesehen werden kann. Zur Ausbildung des Ka-
nals 32 in die Welle 31 ist vorteilhafterweise eine axiale
Bohrung mit einem Durchmesser D32 zwischen 8 mm
und 30 mm einbringbar, wobei der Durchmesser D32
etwa 40% des Durchmessers D31 der Welle 31 aus-
macht. Damit kann die Querschnittsflache A32 des Ka-
nals 32 circa 20% oder mehr von der Querschnittsflache
A31 der Welle 31 betragen. Trotz Ausbildung eines der-
artigen Kanals 32 in der Welle 32 sollen die geometri-
schen Abmessungen der Welle 32 im Vergleich zu her-
kémmlichen Wellen 32 unverandert bleiben, insbeson-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dere nicht vergréRert werden, sondern die erhdhte Fe-
stigkeit der Welle 32 kompensiert bei gleichbleibender
mechanischer Beanspruchung des Rotationskorpers
01 ihre Schwachung durch den eingebrachten Kanal 32.
Der Kanal 32 ist zumindest an einer Stirnseite 33 der
Welle 31 ausgebildet und erstreckt sich im Ballen 02 z.
B. nur Uber einen Teil der L&nge L des Ballens 02. Die
Welle 31 selbst erstreckt sich vorteilhafterweise als ein
beziglich ihres Aufbaus und ihres Werkstoffs homogen
und einteilig ausgebildetes Bauteil mindestens Uber die
Lange L des Ballens 02, wobei diese Lange L - wie be-
reits erwahnt - bis zu 2400 mm reichen kann. Darlber
hinaus kann die Welle 31 an ihren Enden Zapfen 22; 23
zur Lagerung und fur den Anschluss eines Antriebs fiir
die Drehbewegung des Rotationskérpers 01 ausbilden.
Durch den Kanal 32 wird ein Temperierungsmittel zum
Temperieren des Ballens 02 in den Ballen 02 geleitet,
indem z. B. eine Drehdurchfiihrung an die Welle 31, d.
h. insbesondere an zumindest einen ihrer Zapfen 22; 23
angeschlossen wird. Zur Temperierung zumindest der
z. B. mit mindestens einem Aufzug belegbaren Mantel-
flache 07 des Ballens 02 weist der Ballen 02 mindestens
einen unter der Mantelflache 07 verlaufenden Kanal 29
auf, wobei der Kanal 29 des Ballens 02 durch minde-
stens eine im Wesentlichen radial zum Ballen 02 ver-
laufende Leitung, z. B. durch eine Radialbohrung 34
oder durch eine in der Fig. 2 dargestellte Ringnut 37,
mit dem Kanal 32 der Welle 31 verbunden ist. In einer
bevorzugten Ausfiihrung besteht zumindest der Ballen
02 aus einem GuRwerkstoff, wobei der Kanal 29 des
Ballens 02 z. B. vom GuRwerkstoff des Ballens 02 um-
schlossen oder nach einer der zuvor beschriebenen
Ausfiihrungsformen des Rotationskdrpers 01 ausgebil-
det ist. Der Ballen 02 kann somit z. B. aus einem Grau-
guf’, Stahlgufl oder Aluminiumguf® bestehen, wohinge-
gendie Welle 31 z. B. aus einem vorzugsweise legierten
oder verglteten Stahl, insbesondere einem hochfesten
Stahl mit einem entsprechenden Elastizitaitsmodul be-
steht, sodass der Rotationskdrper 01 aus mindestens
zwei Bauteilen vorzugsweise unterschiedlichen Werk-
stoffs mit unterschiedlichen Festigkeitseigenschaften
und voneinander verschiedenen Schmelzpunkten auf-
gebaut ist. Die Welle 31 wird z. B. kraftschllssig, stoff-
schlissig oder formschlissig in den Ballen 02 einge-
bracht und mit dem Ballen 02 derart verbunden, dass
die im Ballen 02 und in der Welle 31 ausgebildeten Ka-
nale 29; 32 eine fir das sie durchstrdomende Temperie-
rungsmittel durchgangige Verbindung aufweisen. So-
fern es die Stabilitat der Welle 31 zulasst, kann die Welle
31 in den Ballen 02 eingegossen werden. Der gegosse-
ne Ballen 02 wird in der bevorzugten Ausfiihrung jedoch
insbesondere durch Aufschrumpfen auf die Welle 31
aufgebracht. Weitere in Frage kommende vorteilhafte
Fligetechniken bestehen darin, die Welle 31 in den Bal-
len 02 einzukleben oder durch Anformung oder Einbrin-
gung geeigneter Mittel wie z. B. durch Keile oder eine
Nut- und Federverbindung zu klemmen. Bei einem Ver-
fahren zur Herstellung des Rotationskdrpers 01, bei
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dem zentrisch im Ballen 02 eine Welle 31 mit einem Ka-
nal 32 grofRer Querschnittsflaiche A32 angeordnet ist
und bei dem die Welle 31 in einen gieRtechnisch herge-
stellten Ballen 02 nach dessen Erstarrung eingefligt
wird, wird die Gefahr einer thermischen Verformung der
Welle 31 oder zumindest von thermischen Spannungen
in der Welle 31 vermieden, die andernfalls insbesonde-
re bei schlanken Rotationskdrpern 01 mit einem relativ
kleinen Durchmesser D2 und einer dafiir grof3en axialen
Lange L, wie zuvor erwahnt, besteht. Denn bei diesem
Verfahren unterbleibt eine Erwdrmung oder gar Durch-
warmung und Erweichung der Welle 31 durch den ver-
flissigten GuRwerkstoff des Ballens 02, da die Welle 31
nicht von dem durch Warme verflissigten GulRwerkstoff
des Ballens 02 umgossen, sondern die Welle 31 in den
gegossenen Ballen 02 nach dessen Erstarrung einge-
fugt wird. Dieses Verfahren tragt dazu bei, Rotations-
korper 01 mit einer zu temperierenden Mantelflache 07
mit groRer MalRhaltigkeit herzustellen.

[0045] Ein Verfahren zum Temperieren zumindest ei-
nes Ballens 02 eines Rotationskérpers 01 einer Druck-
maschine, wobei zumindest der Ballen 02 mindestens
einen von einem vorzugsweise flissigen Temperie-
rungsmittel mit einem konstanten Volumenstrom durch-
stromten Hohlkdérper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29
mit einem Zulauf 08 und einem Ablauf 09 fir das Tem-
perierungsmittel aufweist, ist dadurch gegeben, dass ei-
ne im Hohlkdérper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 auf
einer Strecke s zwischen dem Zulauf 08 und dem Ablauf
09, wobei die Strecke s vorzugsweise der Lange L des
Ballens 02, zumindest aber des Lénge des druckenden
Bereichs auf der Mantelflache 07 des Ballens 02 ent-
spricht, zwischen dem Ballen 02 und dem Temperie-
rungsmittel auszutauschende Warmemenge durch eine
Anpassung einer Strémungsgeschwindigkeit v08; v09
des Temperierungsmittels konstant gehalten wird. Der
Fig. 8 ist hierzu eine Ausgestaltung des Hohlkdrpers 03;
04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 entnehmbar.

[0046] Bei diesem Verfahren kann die Strémungsge-
schwindigkeit v08; v09 des Temperierungsmittels da-
durch angepasst werden, dass z. B. eine Querschnitts-
flache AQ9 des Hohlkérpers 03; 04 oder Kanals 14; 16;
21; 29 am Ablauf 09 gegeniber einer Querschnittsfla-
che A08 des Hohlkérpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21;
29 am Zulauf 08 verandert wird. Oder die Strdomungs-
geschwindigkeit v08; v09 des Temperierungsmittels
kann dadurch angepasst werden, dass eine Tiefe t09
des Hohlkérpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am
Ablauf 09 gegenlber einer Tiefe t08 des Hohlkdrpers
03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Zulauf 08 veran-
dert wird. Hierbei ist vorgesehen, dass eine zu einer
Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichtete Kontaktfla-
che AQ7 des den Hohlkérper 03; 04 oder Kanal 14; 16;
21; 29 durchstrémenden Temperierungsmittels kon-
stant gehalten wird. Durch diese MalRnahmen wird er-
reicht, dass der Warmeaustausch zwischen der Mantel-
flache 07 des Ballens 02 und dem Temperierungsmittel
konstant bleibt, denn bei einem sich z. B. durch eine
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Klhlung der Kontaktflache A07 stetig erwdrmenden
Temperierungsmittel wird die Strémungsgeschwindig-
keit vO9 am Ablauf 09 gegenilber der Strdmungsge-
schwindigkeit vO8 am Zulauf 08 herabgesetzt, sodass
die Verweildauer des Temperierungsmittels an der Kon-
taktflache AQ7 proportional verlangert wird. Anderer-
seits ist es auch mdglich, die Strdomungsgeschwindig-
keit vO8; v09 des Temperierungsmittels entlang der
Strecke s konstant zu halten und die Kontaktflache A07,
die das Temperierungsmittel zur Mantelflache 07 des
Ballens 02 aufweist, zu verandern, indem die Geometrie
der Kontaktflache AQ7 oder ihr Abstand zur Mantelfla-
che 07 des Ballens 02 veréandert wird.

[0047] Bei dieser sechsten Ausfihrungsform weist
der Rotationskérper 01 einer Druckmaschine einen Bal-
len 02 auf, wobei sich zumindest im Ballen 02 minde-
stens ein von einem Temperierungsmittel durchstromter
Hohlkdrper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 mit einem
Zulauf 08 und einem Ablauf 09 fir das Temperierungs-
mittel befindet, wobei eine im Hohlkérper 03; 04 oder
Kanal 14; 16; 21; 29 auf einer Strecke s zwischen dem
Zulauf 08 und dem Ablauf 09 zwischen dem Ballen 02
und dem Temperierungsmittel auszutauschende War-
memenge durch eine Anpassung einer Strdmungsge-
schwindigkeit v08; v09 des Temperierungsmittels kon-
stant ist. Dabei entspricht die Strecke s vorteilhafterwei-
se mindestens dem druckenden Bereich entlang der
Lange L des Ballens 02.

[0048] Wie in Verbindung mit dem Verfahren be-
schrieben, kann die Strdmungsgeschwindigkeit v08;
v09 des Temperierungsmittels dadurch anpassbar sein,
dass sich z. B. eine Querschnittsflache A09 des Hohl-
korpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09
gegeniber einer Querschnittsflache A08 des Hohlkor-
pers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Zulauf 08
andert. Oder die Strdmungsgeschwindigkeit v08; v09
des Temperierungsmittels kann dadurch angepasst
werden, dass sich eine Tiefe t09 des Hohlkérpers 03;
04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 gegenuber
einer Tiefe t08 des Hohlkdrpers 03; 04 oder Kanals 14;
16; 21; 29 am Zulauf 08 &ndert. Bei diesem Rotations-
korper 01 andert sich eine zur Mantelflache 07 des Bal-
lens 02 gerichtete Kontaktflache A07 des den Hohlkdr-
per 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 durchstrébmenden
Temperierungsmittels nicht. Ebenso kann auch die Stro-
mungsgeschwindigkeit v08; v09 des Temperierungsmit-
tels entlang der Strecke s konstant bleiben und die Kon-
taktflache AQ7, die das Temperierungsmittel zur Man-
telflache 07 des Ballens 02 aufweist, zwischen dem Zu-
lauf 08 und dem Ablauf 09 in ihrer Geometrie oder in
ihrem Abstand zur Mantelflache 07 des Ballens 02 ver-
andert sein.

[0049] Diese sechste Ausfiihrungsform des Rotati-
onskdorpers 01 eignet sich besonders fiir Ausgestaltun-
gen, bei denen der Zulauf 08 und der Ablauf 09 des Tem-
perierungsmittels auf derselben Stirnseite 11 des Bal-
lens 02 angebracht sind. Die Wirkung dieser sechsten
Ausfiihrungsform des Rotationskérpers 01 kann z. B.
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dadurch erreicht werden, dass in einen Hohlkorper 03;
04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 konstanten Querschnitts
eine den Querschnitt entlang der Strecke s in ge-
wilinschter Weise verandernde Einlage eingebracht
wird, wobei diese Einlage z. B. keilférmig ausgebildet
sein kann. Wenn die Einlage fir den Hohlkorper 03; 04
oder den Kanal 14; 16; 21; 29 als ein fester Keil ausge-
bildet ist, z. B. als ein in seinem Querschnitt in ge-
wilinschter Weise ausgebildeter Stab, insbesondere
Kunststoffstab, kann dieser Keil stoffschliissig oder
formschlissig, z. B. durch Kleben oder mittels einer
Presspassung in den Hohlkérper 03; 04 oder den Kanal
14; 16; 21; 29 eingebracht werden. Die Einlage besteht
vorteilhafterweise aus einem Isolierwerkstoff, vorzugs-
weise einem gieRfahigen Isolierwerkstoff, z. B. einem
Kunstharz, vorteilhafterweise mit eingestreuten Glas-
hohlkdrpern, z. B. Glashohlkugeln, der vorzugsweise in
einem GieRverfahren oder SpritzgieRverfahren in den
Hohlkdérper 03; 04 oder den Kanal 14; 16; 21; 29 einge-
bracht wird und aufgrund seiner thermischen Dammwir-
kung das Temperierungsmittel gegentiber dem Grund-
korper 17 des Ballens 02 isoliert. In dieser Ausgestal-
tung kleidet die Einlage den Hohlkérper 03; 04 oder den
Kanal 14; 16; 21; 29 an dessen Innenwandung, d. h. an
dessen dem Temperierungsmittel zugewandten Wan-
dung zumindest teilweise aus. Bei einem in dem Auf3en-
korper 19 angeordneten, zum Grundkoérper 17 offenen
Kanal 14; 16; 21; 29 deckt die z. B. in den Kanal 14; 16;
21; 29 eingesetzte Einlage den Kanal 14; 16; 21; 29 ge-
gentber dem Grundkdrper 17 ab.

[0050] Die Verwendung einer Einlage hat den Vorteil,
dass der Hohlkorper 03; 04 oder der Kanal 14; 16; 21;
29 im Ballen 02 des Rotationskérpers 01 z. B. durch ein
konventionelles Rohr, insbesondere ein Stahlrohr, oder
durch eine Bohrung oder Frasung realisiert werden
kann und eine Einwirkung auf das Strémungsverhalten
des Temperierungsmittels in einem von der Einbringung
des Hohlkérpers 03; 04 oder des Kanals 14; 16; 21; 29
in den Ballen 02 getrennten Fertigungsschritt erfolgt.
Daruber hinaus lasst sich mit einer Einlage in den Hohl-
korper 03; 04 oder den Kanal 14; 16; 21; 29 auf einfache
Weise eine thermische Isolierung des Temperierungs-
mittels gegeniiber dem Grundkérper 17 erreichen.
[0051] Anhand der Fig. 9 bis 11 wird nun ein weiteres
Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers 01
mit einem thermisch isolierten Grundkérper 17 sowie
ein danach hergestellter Rotationskorper 01 erlautert.
Auf die sich Uber die axiale Lange des Rotationskdrpers
01 erstreckende vorzugsweise geschlossene zylindri-
sche Oberflache 18 des Grundkdrper 17 wird eine zy-
lindrischen Hiilse 38 geschoben, wobei die Hilse 38
entlang ihres Umfangs mehrere Hohlrdume 21 in Form
von z. B. axial zum Grundkérper 17 verlaufenden Nuten
21 aufweist, wobei vorzugsweise jede Nut 21 als ein
Strémungskanal 21 nutzbar ist. Uber die axiale Lénge
des Rotationskdrpers 01 sind vorzugsweise mehrere
Hulsen 38 vorzugsweise gleicher Breite z. B. durch Auf-
stecken auf den Rotationskdrper 01 derart aneinander-
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gereiht, dass sich alle Nuten 21 an der AuRenflache der
Hulsen 38 jeweils zu einem sich Uber die axiale Lange
des Rotationskérpers 01 erstreckenden durchgéngigen
Strémungskanal 21 erganzen. Die Hilsen 38 kénnen je-
doch auch z. B. in unterschiedlichen Breiten gefertigt
werden, sodass unterschiedlich breite Hilsen zu nahe-
zu jeder beliebigen axialen Léange des Rotationskérpers
01 ergénzt werden koénnen.

[0052] An mindestens einer Stirnseite 11 des Rotati-
onskoérpers 01 bzw. an einer Stirnseite 33 einer sich
durch den Rotationskdrper 01 erstreckenden Welle 31
ist ein kanalartiger Zulauf 08 zur Einleitung des Warme-
trdgermediums in den Rotationskdrper 01 vorgesehen,
wobei das Warmetragermedium z. B. im Inneren der
Welle 31 durch den Rotationskorper 01 hindurch bis na-
he an die gegenliberliegende Stirnseite 11 des Rotati-
onskérpers 01 geleitet wird. Mittels vorzugsweise meh-
rerer Radialbohrungen 34 wird das Warmetragermedi-
um von dort den stirnseitigen Offnungen der Nuten 21
der in axialer Richtung des Rotationskérpers 01 duf3er-
sten Hiilse 38 zugefihrt und in die als Nuten 21 ausge-
bildeten Strémungskanéle 21 eingeleitet, wonach das
Warmetrdgermedium die Nuten 21 in Richtung der
Stirnseite 11 des Rotationskérpers 01, an der das War-
metrdgermedium in den Rotationskdrper 01 eingeleitet
wurde, durchstrémt. Mittels Radialbohrungen 34 kann
das an stirnseitigen Offnungen der Nuten 21 der in axia-
ler Richtung des Rotationskdrpers 01 letzten Hilse 38
austretende Warmetrdgermedium einem kanalartigen
Ablauf 09 zum gesammelten Abfiihren des Warmetra-
germediums aus dem Rotationskérper 01 zugeleitet
werden.

[0053] Beidieser Ausflihrung sind alle Hiilsen 38 vor-
zugsweise aus einem Kunststoff z. B. in einem Spritz-
gielRverfahren gefertigt und bestehen z. B. aus einem
Polyamid. Insbesondere bestehen die Hiilsen 38 aus ei-
nem thermisch isolierenden Werkstoff. Die an der Au-
Renflache der Hilse 38 ausgebildeten Nuten 21 werden
vorzugsweise beim Spritzgieen der Hilse 38 ausge-
bildet. Die Nuten 21 kdnnen jedoch auch an der Aul3en-
flache der Hiilse 38 eingefrast werden.

[0054] Nach dem Aufstecken der fir die vorzugswei-
se gesamte axiale Ladnge des Rotationskérpers 01 be-
nétigten Hilsen 38 auf dem Grundkérper 17 und dem
Ausrichten ihrer jeweiligen Nuten 21 zur Ausbildung
durchgangiger Stromungskanale 21 werden die Hiilsen
38 auf dem Grundkoérper 17 vorzugsweise durch eine
stoffschlliissige Verbindung, z. B. durch eine Klebung,
fixiert und befestigt. Danach wird ein z. B. als ein zylin-
drisches Rohr ausgebildeter AuRenkérper 19 auf die an-
einandergereihten Hilsen 38 derart aufgebracht, dass
die in die Hulsen 38 eingebrachten Nuten 21 abgedeckt
sind. Zwischen den einzelnen Nuten 21 ausgebildete
Stege 39 verhindern Leckagen, bei denen das die Stro-
mungskanale 21 durchstrémende Warmetragermedium
unkontrolliert von einer Nut 21 in eine benachbarte Nut
21 Ubertritt. Der vorzugsweise diinnwandige AuRenkor-
per 19 wird z. B. formschlissig auf die Hulsen 38 auf-
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geschoben und an den Hilsen 38 oder an dem Grund-
korper 17 oder an beiden vorzugsweise stoffschlissig
z. B. durch Schweifl3en oder Kleben befestigt. Damit ist
in den Zwischenraum 27 zwischen der Oberflache 18
des Grundkorpers 17 und der Innenseite 24 des Aulden-
kdrpers 19 mindestens eine zylindrische Hiilse 38 aus
einem thermisch isolierenden Werkstoff eingefligt. Der
AuBenkérper 19 besteht vorzugsweise aus einem kor-
rosionsfesten und verschleilfesten metallischem Werk-
stoff.

Bezugszeichenliste
[0055]

01  Rotationskérper, Zylinder, Walze, Formzylinder,
Ubertragungszylinder

02  Ballen, Hohlzylinder

03  Hohlkorper

04  Hohlkérper

05 -

06 Langsachse

07  Mantelflache

08 Leitung

09 Leitung

10 -

11 Stirnseite
12 Korper

13  Inneres (12)
14  Kanal

15 -

16  Kanal

17 Grundkérper
18  Oberflache (17)
19  AulRenkérper

20 Spalt

21 Hohlraum, Kanal, Nut
22  Zapfen

23  Zapfen

24  Innenseite (19)

25 -

26  Steg

27  Zwischenraum

28  Fihrungsflache
29 Kanal

30 -

31 Welle

32 Kanal

33  Stirnseite
34  Radialbohrung

35 -

36 Flansch

37 Ringnut

38 Hilse

39 Steg

a3; a4 radialer Abstand
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al9 Abstand

A07 Kontaktflache

A08; A09 Querschnittsflache
A13'; A13"  Begrenzungsflache
A31; A32 Querschnittsflache
D2 Durchmesser

D3; D4 Innendurchmesser
D17 AuBendurchmesser
D19 Innendurchmesser
D31 Durchmesser

D32 Durchmesser

d19 Dicke

h26 Hohe des Steges; Hohe des Kanals (29)

L Lange

S Schlitzweite

s Strecke

t08; t09 Tiefe

U Umfang

v08; v09  Strdmungsgeschwindigkeit

o Mittelpunktswinkel
ai  Mittelpunktswinkel des i-ten Bogenstlcks miti als
Zahlindex

Patentanspriiche

1. Rotationskérper (01) einer Druckmaschine mit ei-
nem Ballen (02), wobei der Ballen (02) einen
Grundkérper (17) und einen dem Grundkoérper (17)
radial nachgeordneten AuRenkérper (19) aufweist,
wobei zwischen dem Grundkdrper (17) und dem
AuBenkdrper (19) ein thermischer Isolierwerkstoff
angeordnet ist, wobei der Isolierwerkstoff den
Grundkérper (17) zylinderférmig umschlieRt, da-
durch gekennzeichnet, dass der Isolierwerkstoff
giel¥fahig ist.

2. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierwerkstoff ein
Kunstharz ist.

3. Rotationskérper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierwerkstoff einge-
streute Glashohlkérper aufweist.

4. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ballen (02) mindestens
einen von einem Temperierungsmittel durchstrém-
ten Kanal (14; 16; 21; 29) mit jeweils mindestens
einem Zulauf (08) und einem Ablauf (09) fur das
Temperierungsmittel aufweist.

5. Rotationskérper (01) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass auf einer zwischen dem Zu-
lauf (08) und dem Ablauf (09) des Temperierungs-
mittels angeordneten Strecke (s) ein Warmeuber-
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gang zwischen dem Temperierungsmittel und dem
Ballen (02) besteht.

Rotationskdrper (01) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kanal (14; 16; 21; 29)
zumindest auf der Strecke (s) durch den Isolier-
werkstoff gegenuber dem Grundkdrper (17) ther-
misch isoliert ist.

Rotationskérper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der AuBenkdrper (19) an
seiner AulRenseite die mit mindestens einem Auf-
zug belegbare Mantelflache (07) des Ballens (02)
bildet.

Rotationskdrper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Aulenkdrper (19) mas-
siv ausgebildet ist.

Rotationskdrper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der AuRenkdrper (19) als
ein die Oberflache (18) des Grundkérpers (17) zu-
mindest teilweise umschlieRendes Bogenstiick
ausgebildet ist.

Rotationskdrper (01) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bogenstiick einen Mit-
telpunktswinkel (o) von weniger als 360° aufweist.

Rotationskdrper (01) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass in Richtung des Umfangs
(U) des Grundkérpers (17) auf dessen Oberflache
(18) mehrere jeweils mindestens einen Kanal (14;
16; 21; 29) aufweisende Bogenstlicke angeordnet
sind, wobei sich die zu den Bogenstiicken gehoéren-
den Mittelpunktswinkel (o) zu hdéchstens 360° er-
ganzen.

Rotationskérper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rotationskérper (01)
als ein Formzylinder (01) oder als ein Ubertra-
gungszylinder (01) ausgebildet ist.

Rotationskérper (01) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rotationskérper (01)
als eine Walze (01) in einem Farbwerk ausgebildet
ist.
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