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The invention relates to a method for producing a paint roller having a roll body comprised of a synthetic foam with an inner recess
for placing on a carrying strap. The invention is characterized in that the roll body is expanded in a form tool. To this end, the expansion
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(57) Zusammenfassung

Ein Verfahren zur Herstellung einer Farbrollerwalze, die einen Walzenkdrper aus einem Kunststoff-Schaum mit einer Innenaus-
nehmung zur Aufbringung auf einen Tragbiigel aufweist, zeichnet sich dadurch aus, daR der Walzenkorper in einem Formwerkzeug
aufgeschiumt wird. Dabei wird der Aufschiumdruck derart eingestellt, daB auf der AuBenoberfliche des Walzenkdrpers und/oder der
Wandung der Innenausnehmung eine geschlossene, verfestigte Haut des Kunststoff-Materials gebildet wird, bei dem es sich vorzugsweise
um einen Polyester-PUR-Schaum handelt. Die Haut wird in einem nachfolgenden Verfahrensschritt zumindest teilweise gedffnet oder
abgetragen.
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Farbrollerwalze und Verfahren zu ihrer

Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer Farbrollerwalze, die einen WalzenkOrper aus einem
Kunststoff-Schaum mit einer Innenausnehmung zur Aufbrin-
gung auf einen Tragbligel aufweist. Dariliber hinaus be-

trifft die Erfindung eine entsprechende Farbrollerwalze.

Ein Farbroller umfaRt liblicherweise einen aus Stahldraht
gebogenen oder aus Kunststoff bestehenden Tragbugel, an
dessen unterem Ende ein Handgriff ausgebildet ist. Auf
das obere, freie Ende des Tragblgels ist eine Farbroller-
walze derart aufschiebbar, daR sie drehbar auf dem Trag-

bligel gehalten ist.

Eine herkdmmliche Farbrollerwalze besitzt einen Walzen-
kdérper, in dem eine ein- oder mehrteilige Befestigungs-
hiilse angeordnet ist, die mit dem Tragblgel in Eingriff
tritt. Zur Herstellung einer bekannten Farbrollerwalze
wird im sogenannten Blockschiumverfahren ein relativ

groRer Block aus Polyester-Polyurethan-Weichschaum herge-

BESTATIGUNGSKOPIE



10

15

20

25

30

WO 99/30889 PCT/EP98/08078

stellt. Derartige Polyester-PUR-Schaume sind aufgrund
ihrer ausreichend hohen¥chemischen Bestandigkeit auch fur
Farbrollerwalzen geeignet, die bekanntlich auch zur
Verarbeitung l&sungsmittelhaltiger Substanzen und insbe-
sondere Farben verwendet werden. DarlUber hinaus sind

Polyester-PUR- Schdume sehr formstabil und quellen nicht.

Aus dem aus Polyester-PUR-Schaum bestehenden Block wird
die Form der Farbrollerwalze mechanisch durch Ausstanzen
oder Ausschneiden herausgearbeitet. AnschlieBend wird die
Innenausnehmung gebohrt und das dem Einflhrende fir den
Tragbligel entgegengesetzte Ende der Farbrollerwalze wird
rundgefrist. Abschliefend wird die Befestigungshiilse in
die Innenausnehmung eingefiihrt und dort verklebt. Dieses
Herstellungsverfahren ist aufgrund seiner Vielzahl von
Arbeitsschritten sehr aufwendig und somit teuer. Dartliber
hinaus ergibt sich bei dem Herausarbeiten der Farbroller-
walze aus dem Block sowie dem Rundfrdsen des Endes ein
Materialverlust von bis zu 30%, was nicht nur unwirt-

schaftlich, sondern auch wenig umweltvertraglich ist.

Aus der DE-AS 1 960 394 ist es bekannt, eine Farbauftrag-
walze eines Farbrollers aus Schaumstoff, beispielsweise
Polyurethan, herzustellen, indem in einen als Form
dienenden, zylindrischen Pllisch- oder Fellbezug zwel
Kunststoffkomponenten eingebracht werden, die dort mit-
einander reagieren, sich ausdehnen und den Bezug voll-
stindig ausflillen. Dabei ergibt sich jedoch aufgrund der
bereichsweise unterschiedlichen Nachgiebigkeit des
pPliisch- oder Fellbezuges keine definierte kreiszylindri-
sche Form der Farbauftragswalze, wodurch diese bei der
Benutzung unrund lauft und der Farbauftrag nachteilig
beeinflut ist.
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Dariiber hinaus sind sogenannte Integralschaume bekannt,
die beim Aufschidumen auf der AuRenseite eine stabile,
geschlossene Deckschicht bilden. Diese Deckschicht stabi-
lisiert zwar den aufgeschdumten Korper, ist jedoch auf-
grund ihrer glatten Oberflichenstruktur fir den Farbauf-

trag ungeeignet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung einer Farbrollerwalze zu schaffen, mit
dem diese in kostenginstiger und umweltvertraglicher
Weise herstellbar ist und die einen guten Farbauftrag
gewdhrleisten. Dartber hinaus soll eine entsprechende

Farbrollerwalze geschaffen werden.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Dabei wird der Walzen-
kdrper in einem Formwerkzeug aufgeschiumt. Auf diese
Weise erhilt die Farbrollerwalze bereits beim Aufschaum-
vorgang die gewlnschte Form, so da® keine oder nur we-
gsentlich geringere Nacharbeiten erforderlich sind und ein

Materialverlust vermieden ist.

Zusatzlich werden die Verfahrensparameter, beispielsweise
die Werkzeug-Temperatur, die Kihlung, die Schaumdichte,
der Aufschaumdruck etc, die sich durch die Zusammenset-
zung des Kunststoffmaterials steuern lassen, SO einge-
stellt, daR auf der AuRenoberfliache des Walzenkodrpers
und/oder der Wandung der Innenausnehmung eine geschlosse-
ne, verfestigte Haut des Kunststoffmaterials gebildet
wird. Auf diese Weise erhdlt die Farbrollerwalze ohne
spezielle weitere Bauteile eine hohe raumliche Stabili-
tat. Darliber hinaus ist dabei auf der Rufenoberfldche des
Walzenkdrpers eine kontinuierliche, glatte Oberflachen-

struktur gegeben, wie es insbesondere bei Andruckwalzen
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oder auch bei Walzen sinnvoll ist, die nachtrdglich mit
einem Uberzug oder hiilsenartigen Dekorelementen oder mit
pliisch- oder fellbelegten zylindrischen Walzen oder
Ringen versehen werden. Die Haut vermindert darlber
hinaus die Einwirkung von Feuchtigkeit und L&ésungsmitteln
auf den Kunststoff-Schaum und stabilisiert den Walzenkdr-
per bei Gebrauch wadhrend einer Abrollbewegung, bei der er
einseitig belastet wird. Um die Farbrollerwalze jedoch
auch zum direkten Farbauftrag verwenden zu kdénnen, ist es
vorgesehen, zumindest die auf der Aufenoberflache des
Walzenkdrpers gebildete Haut ganz oder teilweise in einem
nachfolgenden Verfahrensschrift zu 6ffnen oder abzutra-
gen. Dies kann beispielsweise durch Schneiden, Schleifen,

Schilen, Sandstrahlen oder Anldsen erfolgen.

Als Material flir den Walzenkdrper wird vorzugsweise ein
Polyester-PUR-Schaum verwendet, der bisher noch nicht
formgeschiumt wurde. Es sind jedoch auch andere Materia-
lien denkbar, soweit diese eine hohe Chemikalienbestéan-
digkeit und insbesondere Lésungsmittelbestandigkeit
besitzen. Bei den alternativen Materialien kann es sich
z. B. um weitere PUR-Schiume, einen reinen Polyolefin-,

Polyimid- oder Polyester-Schaum handeln.

Auch bei der erfindungsgemidfen Farbrollerwalze kann in
der Innenausnehmung des Walzenkdrpers eine Befestigungs-
hiilse angeordnet werden, die mit dem Tragbiigel in Ein-
griff tritt. Die Befestigungshililse, die vorzugsweise aus
Kunststoff besteht, kann separat von dem Walzenkdrper
gefertigt und nachtrdglich in dessen Innenausnehmung
eingebracht und dort festgelegt werden, wobei zur Vermei-
dung einer Klebeverbindung an der Befestigungshilse
vorstehende Eingriffselemente ausgebildet sein koénnen,

die in die Wandung der Innenausnehmung des Walzenkdrpers
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eingreifen und somit die Hilse in formschlissiger Weise
halten. Als Eingriffselemente haben sich insbesondere

auRenseitig vorstehende Zahne oder Widerhaken bewahrt.

Alternativ kann die Farbrollerwalze auch so hergestellt
werden, daf die zundchst die Befestigungshiilse in das
Formwerkzeug eingebracht und in einem darauffolgenden
Verfahrensschritt mit dem Walzenkdrper umgeben oder
umschiumt wird. Auch hierbei kann die Befestigungshiilse
separat vorgefertigt sein, vorzugsweise wird sie jedoch
zur Durchfliihrung eines Mehrkomponentenverfahrens zundchst
in dem Formwerkzeug gespritzt. Durch diese Inline-Ferti-
gung koénnen die Herstellkosten einer Farbrollerwalze

wesentlich reduziert werden.

Die nach dem erfindungsgemdfen Verfahren hergestellte
Farbrollerwalze 1la8t sich mit einem relativ geringen
Gewicht ausbilden, so daR die Arbeit mit einem entspre-

chenden Farbroller erleichtert ist.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung wird in der
Innenausnehmung des Walzenkdrpers zumindest eine Hinter-
schneidung ausgebildet. Dies erméglicht es, am Tragblgel
ausgebildete Rast- oder Federlaschen in der Innenausneh-
mung zu spreizen, die dann in die Hinterschneidung ein-
greifen und somit die Farbrollerwalze auf dem Tragbligel
halten. Wenn die auf der Wandung der Innenausnehmung
gebildete verfestigte Haut des Kunststoffmaterials eine
ausreichende Festigkeit besitzt, kann gegebenenfalls auf
eine Befestigungshiilse verzichtet werden. Alternativ kann
eine Befestigungshiilse zu Stabilisierungszwecken vorge-
sehen sein, die von den Federlaschen des Tragbigels

hintergriffen wird.
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Eine Hinterschneidung in der Innenausnehmung laRt sich in
einfacher Weise mit dem erfindungsgemdRen Verfahren
herstellen, da der die Hinterschneidung ausformende Kern
des Formwerkzeuges unter elastischer Verformung des
Schaummaterials des Walzenkdrpers herausgezogen werden

kann.

Der Walzenkdrper kann auf seiner Auflenoberfldche mit
einer Strukturierung versehen werden. Dies 1laRt sich
erfindungsgemd in einfacher Weise erreichen, wenn die
Innenwandung des Formwerkzeuges entsprechend strukturiert
ist. Alternativ oder zusdtzlich dazu kann auch eine

nachtrdgliche Oberflachenbearbeitung erfolgen.

Es ist bekannt, eine Farbrollerwalze als Trager fir einen
auRenseitig anzubringenden Belag zu verwenden, der bei-
spielsweise mit Lammfell, Plliisch oder anderen Materialien
versehen sein kann. Es sind jedoch auch andere Belege
denkbar. Die Anbringung eines Belages auf der Aufenober-
fliache des Walzenkdrpers laRt sich erfindungsgemdf errei-
chen, wenn der Belag vor dem Aufschiumen des Walzenkdr-
pers in das Formwerkzeug eingelegt wird. Dabei kann auch
zwischen dem Belag und dem Walzenkdrper ein Trennmittel
vorgesehen sein, daR das nachtrdgliche Entfernen des
Belages ermdglicht.

Da sich mit dem erfindungsgemdfen Verfahren auf der
AuRenoberfliche des Walzenkdrpers in einfacher Weise
Ausnehmungen oder Hinterschneidungen ausbilden lassen,
kénnen diese auch zur formschliissigen und/oder kraft-
schliissigen Festlegung eines nachtrdglich angebrachten
Uberzuges oder Belages verwendet werden. In vorzugsweiser
Ausgestaltung ist vorgesehen, daR die Farbrollerwalze auf

der die Einfihrdéffnung fiir die Innenausnehmung aufweisen-
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den Stirnseite des Walzenkdrpers eine Nut aufweist, in
die Enden eines Uberzuges zur form- und/oder kraftschlis-
sigen Halterung eingestlilpt werden kénnen. Vorzugsweise
ist die Nut ringfdrmig ausgebildet und umgibt die Ein-

fihréffnung.

Gegebenenfalls kann der Uberzug auch an der entgegenge-
setzten, der Einfithréffnung abgewandten Stirnseite
in einer dort ausgebildeten Vertiefung in form- und/

oder kraftschliissiger Weise festgelegt werden.

Hinsichtlich der Farbrollerwalze ist erfindungsgemaf
vorgesehen, daf auf der AuRenoberfliche des Walzenkdrpers
und/oder der Wandung der Innenausnehmung abschnittsweise
eine geschlossene, verfestigte Haut des Kunststoff-Ma-
terials ausgebildet ist, die der Fafbrollerwalze die
notwendige Stabilitat verleiht. Weitere Merkmale der
Farbrollerwalze ergeben sich aus der vorhergehenden

Beschreibung des Verfahrens.

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind aus der folgenden
Beschreibung von Ausfithrungsbeispielen unter Bezugnahme

auf die Zeichnung ersichtlich. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer
Anlage zur Durchfiihrung des erfindungs-

gemédRen Verfahrens,

Figur 2 einen Langsschnitt einer Farbroller-
walze,
Figur 3 die Farbrollerwalze gem&R Figur 2 nach

einer Nachbearbeitung,
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die Farbrollerwalze gemafs Figur 2 nach

einer anderen Nachbearbeitung,

eine Seitenansicht einer Befestigungs-

hilse,

einen Lingsschnitt durch die Befesti-

gungshiilse gemaf Figur 5,

eine auf einem Tragblgel montierte

Farbrollerwalze,

eine Farbrollerwalze in abgewandelter

Ausgestaltung,

eine Farbrollerwalze mit auflenseitigem

Belag und

eine Farbrollerwalze mit &uRerer Struk-

turierung,

eine Farbrollerwalze zur Aufnahme eines

Uberzuges,

die Farbrollerwalze gemdR Figur 12 mit

aufgezogenem Uberzug,

eine Farbrollerwalze mit aufgesetzter

Uberzughtilse und

eine Farbrollerwalze mit aufgesetzten

Uberzugringen.

Figur 1 zeigt eine Anlage zur Herstellung einer Farbrol-
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lerwalze 10 nach dem erfindungsgemdfen Verfahren. Die
Anlage umfaft ein Formwerkzeug 1 mit zwei die Farbroller-
walze 10 auRenseitig abformenden Formhdlften 2 und 3
sowie einem Formkern 4, der eine Innenausnehmung 13 der
Formrollerwalze 10 definiert. Schematisch sind zwei
Vorratsbehdlter 5 fir unterschiedliche Materialkomponente
vorgesehen, die jeweils iliber ein Foérder- und Dosieraggre-
gat 6 einer Mischvorrichtung 7 zugeflihrt werden kdnnen,
aus der das Material iiber eine nur schematisch angedeu-
tete Zuflhrleitung 8 in den Formhohlraum des Formwerkzeu-
ges 1 eingebracht wird. Dort wird das Material, bei dem
es sich insbesondere um ein Polyester-PUR-Material han-

delt, zur Bildung der Formrollerwalze 10 aufgeschaumt .

Nach Offnen der Formhalfte 2 und 3 und Ziehen des Form-
kerns 4 ergibt sich die Formrollerwalze 10, wie sie in
Figur 2 dargestellt ist. Diese weist einen im wesentli-
chen zylindrischen Walzenkdédrper 11 auf, der an seinem
vorderen Ende geschlossen und auRenseitig abgerundet ist.
Die durch den Formkern 4 gebildete Innenausnehmung 13 ist
in bekannter Weise {iber eine dem abgerundeten Ende entge-
gengesetzte Einfihréffnung 15 zuganglich, durch die die
Farbrollerwalze auf einen Tragbiigel aufgeschoben werden
kann.

Durch den Aufschiumdruck des Kunststoff-Materials ist
sowohl auf der AuRenoberfliche des Walzenkdrpers 11 als
auch auf der Wandung der Innenausnehmung 13 eine ge-
schlossene, verfestigte Haut 12 bzw. 14 des Kunststoff-
Materials gebildet. Diese Haute 12 und 14 kdénnen in einem
nachfolgenden Arbeitsschritt zumindest abschnittsweise
mechanisch gedffnet oder abgetragen werden. Figur 3 zeigt
eine Farbrollerwalze 10, bei der die Haut 14 auf der

Wandung der Innenausnehmung 13 abgearbeitet wurde, wah-
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rend bei der Farbrollerwalze gemiR Figur 4 lediglich die
Haut 12 auf der AuRenoberfldche des Walzenkdrpers 11
abgearbeitet wurde.

In die Innenausnehmung 13 der Farbrollerwalze 10 kann
eine Befestigungshiilse 20 eingebracht werden, wie sie in
den Figuren 5 und 6 dargestellt ist. Die Befestigungshil-
se 20 weist auf ihrer AuRenoberflache eine Vielzahl von
widerhakenartig vorstehenden Zahnen 21 auf, die beim
Einschieben in die Innenausnehmung 13 in deren Wandung
oder die dort gebildete Haut eingreifen und die Befesti-
gungshiilse 20 somit formschlissig in dem Walzenkdrper 11
halten, wie es in Figur 7 dargestellt ist. Im Inneren der
Befestigungshiilse 20 ist eine Abstufung oder Hinter-
schneidung 22 ausgebildet. Dies ermdéglicht es, daR Feder-
zungen 24, die am freien Ende eines Tragbligels 23 (Figur
7) ausgebildet sind, beim Einfilihren in die Befestigungs-
hiilse die Abstufung 22 hintergreifen, so daf die Farbrol-
lerwalze 10 auf dem Tragbliigel 23 gehalten ist.

Figur 8 zeigt eine alternative Ausgestaltung der Farb-
rollerwalze 10, die sich von der bisher erlauterten
Ausgestaltung dadurch unterscheidet, daf® nahe dem Boden
der Innenausnehmung 13 eine Hinterschneidung 16 ausgebil-
det ist, die ebenfalls dazu dient, da die Federzungen 24
des Tragbiigels 23 bei der Montage der Farbrollerwalze 10
eine Spreizung ausfiihren kénnen. Falls die Haut 14 auf
der Wandung der Innenausnehmung 13 eine ausreichende
Festigkeit besitzt, kann hierbei auf die Montage einer
Befestigungshiilse verzichtet werden. Alternativ kann
jedoch auch eine rohrartige Befestigungshilse in die
Innenausnehmung eingebracht werden, die dann von den

Federzungen 24 hintergriffen wird.
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Bei der in Figur 9 dargestellten Ausgestaltung ist auf
der AuRenoberfldche der-Farbrollerwalze 10 ein Belag 17
angebracht, der entweder nachtraglich aufgezogen oder

bereits vor dem Aufschiumen des Walzenkdrpers 11 in das

Formwerkzeug eingelegt wird.

Durch entsprechende Gestaltung der Innenwandung der
Formhalften 2 und 3 laRt sich auf der Aufenoberfldche des
Walzenkdrpers eine Strukturierung 18 ausbilden, wie sie
in Figur 10 dargestellt ist.

Bei der in Figur 11 dargestellten Ausgestaltung einer
Farbrollerwalze wird die Méglichkeit zur Ausbildung einer
Strukturierung beim Form- oder Aufschaumvorgang genutzt,
um einen nachtriglich zu montierenden Uberzug festzule-
gen. Wie Figur 11 zeigt, ist auf der vorderen, abgerunde-
ten Stirnseite 11b des Walzenkdrpers 11 eine mittige
Vertiefung 27 ausgebildet, wdhrend auf der hinteren
Stirnseite 1lla, die die EinflUhrdffnung 15 aufweist, eine
die Einflihréffnung 15 umgebende Ringnut 25 ausgeformt
ist. Ein Uberzug 26, bei dem es sich beispielsweise um
einen Pliischbelag handeln kann, wird mit seinen hinteren
freien Enden in die Ringnut 25 eingeprefit oder einge-
stlilpt, wahrend er an seinem entgegengesetzten Ende in
die Vertiefung 27 eingedriickt wird, wie in Figur 12
dargestellt ist. Die Ringnut 25 und die Vertiefung 27
halten somit den Uberzug 26 kraftschllissig auf dem Wal-
zenkOrper 11.

Statt einen flexiblen Uberzug auf der Farbrollerwalze zu
montieren, kann auch eine in sich stabile Uberzughtilse 28
auf die Farbrollerwalze 10 aufgeschoben werden, wie es in
Figur 13 dargestellt ist. Die Uberzughililse 28 weist eine

zylindrische Form auf und ist aufBenseitig mit einem
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Pliisch- oder Fellbezug 29 belegt. Die Nachgiebigkeit des
Walzenkdrpers 11 erméglicht es, die Uberzughiilse 28 unter
elastischer Verformung des Schaummaterials in kraft-
schllissiger Weise auf dem Walzenkdrper 11 zu halten,
wobei die Haute 12, 14 diesem eine erhdhte Stabilitat

verleihen.

Wahrend bei der in Figur 13 dargestellten Ausflihrungsform
die Uberzughiilse 28 die gesamte Farbrollerwalze 10 Gber-
deckt, sind bei dem in Figur 14 dargestellten Ausflih-
rungsbeispiel mehrere Uberzugringe 30 vorgesehen, die
jeweils eine Traghiulse 31 sowie einen Pliisch- oder Fell-
belag 32 umfassen. Die Ulberzugringe 30 sind ebenfalls in

kraftschliissiger Weise auf dem Walzenkodrper 11 gehalten.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer Farbrollerwalze
(10), die einen Walzenkdrper (11) aus einem Kunst-
stoff-Schaum mit einer Innenausnehmung (13) zur
Aufbringung auf einen Tragbligel (23) aufweist, wobeil
der Walzenkdrper (11) in einem Formwerkzeug (1)
aufgeschidumt und durch Steuerung der Verfahrenspara-
meter (Werkzeug-Temperatur, Schaumdichte, Aufschdum-
druck, Kihlung etc.) auf der AuBenoberfléche des
Walzenkdrpers (11) und/oder der Wandung der Innen-
ausnehmung (13) eine geschlossene, verfestigte Haut
(12, 14) des Kunststoff-Materials gebildet wird und
wobei die innere und/oder AuRere Haut (12, 14) in
einem nachfolgenden Verfahrensschritt zumindest

teilweise gedffnet oder abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da® der Kunststoffschaum ein Polyester-PUR-Schaum
ist.

PCT/EP98/08078
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Verfahren nach Ansﬁfuch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf in der Innenausnehmung (13) eine

Befestigungshiilse (20) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daR die Befestigungshiilse (20) nachtraglich in die
Innenausnehmung (13) des Walzenkdérpers (11) einge-

bracht und festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daR die Befestigungshiilse (20) in das Formwerkzeug
(10) eingebracht und mit dem Schaum fir den Walzen-

kérper (11) umschiumt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daR die Befestigungshiilse (20) aus einem thermopla-
stischen Werkstoff mittels eines Mehrkomponentenver-
fahrens in dem Formwerkzeug in einem vorlaufenden

Festigungsschritt gespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daR an der Befestigungshiilse (20)
vorstehende Eingriffselemente (21) ausgebildet
werden, die in die Wandung der Innenausnehmung (13)

des Walzenkdrpers (11) formschlissig eingreifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daR die Innenausnehmung (13) zumin-

dest eine Hinterschneidung (16) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daR die Hinterschneidung (16) unter elastischer

Verformung des Walzenkdrpers (11) entformt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daf der Walzenkdrper (11) auf seiner
AuRenoberfliche mit einer Strukturierung (18) verse-

hen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daf der Walzenkdrper (11) auf seiner

AuRenoberfliche mit einem Belag (17) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daf? der Belag vor dem Aufschaumen des Walzenkdrpers

(11) in das Formwerkzeug eingelegt wird.

Farbrollerwalze mit einem Walzenkdrper (11) aus
einem Kunststoff-Schaum und einer Innenausnehmung
(13) zur Anbringung an einem Tragbigel (23), dadurch
gekennzeichnet, daB auf der AuRenoberflache des
Walzenkdrpers (11) und/oder der Wandung der Innen-
ausnehmung (13) abschnittsweise eine geschlossene,
verfestigte Haut (12, 14) des Kunststoff-Materials
ausgebildet ist.

Farbrollerwalze nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daff in der Innenausnehmung (13) eine

Befestigungshiilse (20) angeordnet ist.

Farbrollerwalze nach Anspruch 14, dadurch gekenn-

zeichnet, daf an der Befestigungshiilse (20) vorste-
hende Eingriffselemenﬁe (21) ausgebildet sind, die
in die Wandung der Innenausnehmung (13) des Walzen-

kdérpers (11) formschllissig eingreifen.

Farbrollerwalze nach einem der Anspriche 13 bis 15,
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dadurch gekennzeichnet, daff die Innenausnehmung (13)

zumindest eine Hinterschneidung (16) aufweist.

Farbrollerwalze nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daf® der Walzenkdrper (11)
auf seiner AuRenoberfliche mit einer Strukturierung

(18) wversehen ist.

Farbrollerwalze nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daf der Walzenkdrper (11)
auf seiner AuRenoberfldche mit einem Belag (17)

versehen ist.

Farbrollerwalze nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daR auf der eine Einfihrdff-
nung (15) flr die Innenausnehmung (13) aufweisenden
Stirnseite (lla) des Walzenkdrpers (11) eine Nut
(25) zur Halterung eines Uberzuges (26) ausgebildet
ist.

Farbrollerwalze nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Nut (25) die Einflhréffnung (15)
umgibt.

Farbrollerwalze nach Anspruch 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, daf auch auf der entgegengesetzten
Stirnseite (11b) des Walzenkdrpers (11) eine Vertie-
fung (27) zur Halterung des Uberzuges (26) ausgebil-
det ist.
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