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Wynalazek dotyczy sposobu i urządzeń
do uwarstwiania walców, zwłaszcza wal¬
ców, które są używane do celów reproduk¬
cyjnych. Według wynalazku zapobiega się
postawaniu pęcherzyków gazowych w war¬
stwie lub odkładania się tych pęcherzyków
na warstwie podczac zabiegu uwarstwiania.
Przy znanych dotychczas -sposobach uwar¬
stwiania takie pęcherzyki występują często
i prowadzą do nierównomierności w war¬
stwie, co może być powodem błędów lub
niedokładności w drukach, wykonanych
przy pomocy walców.

Przy uwarstwianiu walców drukarskich,
np. warstwą światłoczułą, można postępo¬
wać w ten sposób, że powierzchnię walca
wprowadza się W zetknięcie się z kąpielą

cieczy, która znajduje się w zbiorniku. Oka¬
zało się, że występowanie szkodliwych pę¬
cherzyków może być usunięte, jeżeli ścian¬
ki zbiornika, znajdujące się na wprost po¬
wierzchni walców, wykonywa się z takie¬
go samego metalu, co i powierzchnię wal¬
ców, lub jeżeli w inny sposób postara się
o to, aby między powierzchnią walca uwar-
stwianego a leżącymi na wprost tej po¬
wierzchni częściami metalowymi urządze¬
nia do uwarstwawiania nie mogły działać
żadne siły elektromotoryczne. Można to
również uskuteczniać w ten sposób, że prze¬
rywa się przy pomocy Wkładek lub pasków
izolacyjnych zewnętrzne metaliczne połą¬
czenie między zbiornikieip. a walcem meta¬
lowym lub że jedną z obydwóch współpra¬
cujących ze ąobą powierzchni powleka się



warstwą ochronną, zapobiegającą powsta¬
waniu sił elektromotorycznych.

Wynalazek jest opisany w postaci czte¬
rech różnych przykładów wykonania,
przedstawiony na fig. 1—4 rysunku. Ze
względu na przejrzystość aparat do uwar¬
stwiania przedstawiono schematycznie. Po¬
minięto nieistotne dla wynalazku szczegó¬
ły, jak np. narządy wpustowe i wypusto-
we do cieczy do uwarstwiania.

Według fig. 1 walec uwarstwiany 3 Jest
zawieszony w zbiorniku metalowym 1, na¬
pełnionym cieczą 5 do uwarstwiania. Ze¬
wnętrzne, elektrycznie przewodzące połą-
cznie między walcem 3 a zbiornikiem 1 jest
zaznaczone płytą denną fi ramą 2, na
której zawieszony jest walec przy pomocy
łańcucha metalowego. W postaci wykona¬
nia według fig. 1 zbiornik 1 i walec 3 są
wykonane z tego samego metalu, tak iż po¬
mimo istnienia elektrycznie przewodzącego
zewnętrznego połączenia w układzie zbior¬
nik — ciecz do uwarstwiania — walec nie
mogą działać żadne siły elektromotoryczne.

W postaci wykonania według fig. 2 wa¬
lec 3 jest wykonany z innego metalu niż
zbiornik /, napełniony cieczą 5 do uwar¬
stwiania, W celu zapobieżenia powstawa¬
niu sił elektromotorycznych zbiornik II jest
zaopatrzony w powłokę wewnętrzną 16,
która może być wykonana np. z odpowied¬
niego lakieru, żywicy sztucznej lufo z gumy.
Zamiast stosowania powłoki 16 w celu usu¬
wania szkodliwego działania • leżących na
wprost sidbie różnych powierzchni zbiorni¬
ka 1 i walca 3 można np. również i płytę
denną 14 wykonać z materiału izolacyjnego,
dzięki czemu zostaje przerwane zewnętrz¬
ne połączenie przewodząc między zbiorni¬
kiem a walcem.

W postaci wykonania według fig. 3 wa¬
lec składa się z rdzenia wewnętrznego 27
z materiału izolacyjnego i z zewnętrznej
warstwy metalowej 23. W układzie według
fig. 3 warstwa metalowa 23 może być wy¬
konana z innego metalu niż zbiornik 21. W

układzie według fig. 3 nie występują za¬
kłócające prądy elektryczne w cieczy do
uwarstwiania, które mogą prowadzić do
osadzania się pęcehrzyków na powierzchni
warstwy 23, ponieważ walec spoczywa na
dnie zbiornika 1 tylko swym rdzeniem izo¬
lacyjnym 27, a zatem nie ma zewnętrzne¬
go przewodzącego połączenia między zbior¬
nikiem / a walcem uwarśtwianym.

Przy niektórych sposobach uwarstwia¬
nia zaleca się stosować prowadnice, które
zapewniają właściwe położenie walca pod¬
czas uwarstwiania. Jeden taki układ jest
uwidoczniony schematycznie na fig. 4. Wa¬
lec 3, zawieszony na ramie 2, zanurza się
w cieczy do uwarstwiania, znajdującej się
w zbiorniku 1. Zbiornik 1 jest wykonany
z innego metalu niż walec 3. Górna ścięta
część walca jest utrzymywana w położeniu-
właściwym za pomocą prowadnic 38. W ce¬
lu zapobieżenia powstawaniu pęcherzyków,
elektrycznie przewodzące zewnętrzne po¬
łączenie między zbiornikiem / a walcem 3
jest przerwane z jednej strony płytą izo¬
lacyjną 4, a z drugiej strony — dzięki te¬
mu, że prowadnice 38 są bądź całkowicie
wykonane z materiału izolacyjnego, jak to
zaznaczono z lewej strony fig. 4, bądź dla
prowadnic metalowych przewidziana jest
wkładka 39 z materiału izolacyjnego.

Sposób nadaje się np. do uwarstwiania
cylindrów miedzianych przy pomocy cieczy
do uwarstwiania o dużym współczynniku
lepkości, np. przy pomocy żelatyny—chro¬
mianu.

Uwarstwianie może być uskuteczniane
np. w ten sposób, że po pionowym ustawie¬
niu walca w zbiorniku zbiornik ten napełnia
się cieczą do uwarstwiania, którą następnie
wypuszcza się powoli. Przy tym ciecz, któ¬
ra przylgnęła do powierzchni walca, za¬
sycha w postaci warstwy równomiernej.

Jednak uwarstwianie można przeprowa¬
dzać również przy poziomo leżącym walcu
i przy obracaniu tego walca lub według in¬
nego znanego sposobu.
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Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób uwarstwiania walców, wyko¬
nanych w całości lub częściowo z metalu,
zwłaszcza walców drukarskich, przy którym
powierzchnię walca wprowadza się w ze¬
tknięcie się z kąpielą cieczy, znamienny
tym, ze zapobiega się za pomocą znanych
środków występowaniu sił elektromotorycz¬
nych lub prądów elektrycznych między po¬
wierzchnią walca a leżąpymij na wprost
niej metalowymi częściami urządzenia do
uwarstwiania.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że zapobiega się występowaniu prą¬
dów elektrycznych między walcem a zbior¬
nikiem do uwarstwiania.

3. Sposób według zastrz. 1 lub 2, zna¬
mienny tym, że przerywa się zewnętrzne
elektrycznie przewodzące połączenie mię¬
dzy walcem a zbiornikiem do uwarstwiania.

4. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 1 lub 2, znamienne tym, że
walec jest wykonany z takiego samego me¬
talu, co i części urządzenia, leżące na
wprost walca.

5. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 1—3, znamienne tym, że le¬
żące na wprost walca części metalowe urzą¬
dzenia do uwarstwiania są odizolowane od
tego walca.

6. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 1—3, znamienne tym, że
zbiornik, otaczający walec, jest zaopatrzo¬
ny w powłokę izolującą, np. z lakieru lub
gumy.

7. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 1—3, znamienne tym, że
zbiornik do uwarstwiania jest wykonany
z materiału izolacyjnego.

8. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 3, znamienne tym, że posia¬
da prowadnice (38) do walca metalowego,
wykonane całkowicie lub częściowo z ma¬
teriału izolacyjnego lub odizolowane od
zbiornika.

Dr. Belek & Kaulen
C h e m i s c h e F a b r i k G. m. b. H.

Zastępca: inż. J. Wyganowski
rzecznik patentowy
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