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@ Druckwalze in Verbundkérperbauweise.

@ Druckwalze in Verbundkdrperbauweise, insbesondere
mit Mehrschichtenaufbau und Verfahren zu threr Herstellung
durch bestimmte thermische Spritzverfahren. Auf einem
Trager wird eine Schicht aus Verbundkorpern aufgespritzt,
die aus einem im jeweiligen Elektrolyten inerten, elektrisch
leitenden Matrix-material, z. B. Ventilmetalloxid besteht, an
dem vor dem Aufspritzen elektrochemisch aktive Teiichen
aus einem Metall der Platingruppe oder anderem Edelmetall
regelmaiig Gber deren Oberflache verteilt angelagert wur-
den.
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W. C. Heracus GmbH, Hanau

Patent- und Gebrauchsmusterhilfsanmeldung

"Druckwalze in Verbundkdrperbauwveise"

Die Erfindung betrifft eine Druckwalze gemdB dem Oberbegriff
des Hauptanspruchs und umfaBt ein Verfahren zur Herstellung

eines Verbundktrpers hierfir.

Bisher war es iUblich, Druckvalzen, wie sie insbesondere in
der Tiefdrucktechnik verwendet werden, aber auch bei Kopier-
gerdten und dergleichen, dadurch herzustellen, daB man Stahl-
zylinder relativ groBer Lange mechanisch bearbeitet, poliert
und genauestens auswuchtet, da sie im Betrieb mit hoher Ge-
schwindigkeit umlaufen miissen. Es handelt sich bei derartigen
Walzen im wesentlichen um sehr dickwandige Zylinder, da die
mechanischen Anforderungen bei den hohen Druckgeschwvindig-

keiten erheblich sind.

Auf den Stahlzylinder als Trager wird eine Kupferschicht wvon
etwva 1 mm Dicke auf dessen Umfang elektrdlytisch niederge-
schlagen. Um die Schicht glatt zu halten und gleichzeitig zu
verdichten, wird sie wBhrend eines etwa 15 Stunden dauernden
Schichtwachstums durch eine mitlaufende Achatrolle verdichtet.
Auf diese Kupferschicht kommt dann eine Silberschicht als
Trennschicht, Uber der Silberschicht wird sodann ebenfalls

elektrolytisch eine weitere Kupferschicht abgeschieden,

-4 -




PA-365

0054165

-4 -

Nach den Ublichen photolythographischen Arbeitsgingen erfolgt
die Atzung der Tiefdruckgruben mit ecinem chemischen Atzmittel.

Die Tiefe der Tiefdruckgruben betridgt etwa 20 bis 30 um.

Im Betrieb wird vor der Druckwalze, nachdem die erforderliche
Auflage einer Zeitschrift oder dergleichen gedruckt ist, der
juBere Mantel von der Druckwalze mechanisch, insbesondere unter
Zuhilfenahme von Zangen, abgenommen, eine neue Silberschicht
aufgebracht und erneut eine Kupferschicht darauf abgeschieden,
wvomit der Tiefdruckzylinder fiir die Fotobelichtung und die
Atzung einer weiteren Klischeevorlage erneut bereitsteht.

Der wesentliche Nachteil ist bei diesem Verfahren, welches
Uber viele Jshrzehnte hinweg praktiziert wurde, vor allem, daB
es nicht einfach ist, den &uleren Mantel abzuiiehen und daB
dabei Besch&digungen des Walzentri@gers h3ufig auftreten. Dies
viederum erfordert Nacharbeiten der Druckwalze im Hersteller-
verk, Ausbau und Wiedereinbau am Aufstellort der Druckmaschine,

Transportkosten und wveitere Kosten.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Druckwalze in = =
Verbundkérperbauweise derart, daB der duBere Mantel leicht

und ohne Schaden fir die Walze von jedermann entfernbar ist.

Geldst wird diese Aufgabe durch den besonderen Schichtaufbau
des Verbundkorpers, der gemiaB einem vweiteren Merkmal der Erfin-

dung auf einfachste Weise hergestellt werden kann.
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Die wvesentlichsten Vorteile der Crfindung sind:

Cine wesentliche Zeitersparnis fir den Schichtaufbau, was der

Tiefdrucktechnik neue Anwendungsgebiete eréffnet.

Die AuBenschicht muB nicht mehr mechanisch entfernt werden,

es entfdllt die Gefahr von Beschidigungen des Walzentr&gers.

Hohe Materialkosteneinsparung, insbescondere an teueren Edel-

metallen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand veon Ausfihrungsbeispielen
erldutert, ohne hierauf beschrankt zu sein., In einer Ausfiihrung
der Erfindung wurde eine Druckwalze in VerbundkBrperbauveise
hergestellt mit einem Ublichen Stahlzylinder als Tr#ger und
darauf ohne Zwischenschicht wie Silber, eine Schicht abge-
schieden aus Ti01,94 - 1,96 mit 3 % Platin in Form feiner Teil-
chen gleichmdBig vermischt und angelagert an der Titanoxid-
trennung und danach im Plasmaspritzverfahren aufgebracht, Das
Edelmetall war gleichmaBig verteilt an den Kérnern des Titan-
oxids in der gesamten Schicht vorhanden. Die Schicht ist dicht
und von glatter hoher Fldchenbeschaffenheit mit einer Rautiefe
kleiner als 25 pm, etwa von 5 - 15 pm und die erzeugte Schicht-
dicke lag im Bereich von etwa 100 pm, insbesondere nach mecha-
nischer Bearbeitung wie Schleifen und Polieren. Die Walze wurde
mit gutem Erfolg betrieben und es hat sich herausgestellt, daf
man Kupfer auf der Walze sehr schnell und einfach kathodisch
niederschlagen und durch elektrisches Umpolen danach anodisch

vieder sbldsen kann.
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flan hat festgestellt, daB eine Druckwalze in diescer VYerbund-
kdrperbauweise mehrt als 125 7Zyklen fir das Aufbringen und Ent-

fernen von Kupferschichten durchstehen kann.
Beispiel einer Herstellung:

Das Matrixmaterial wie Titanoxid wird z. B. in einem Wirbelbett
durch Spritzen hergestellt, wobei das Salz in einem Nebel im
Gegenstrom auf das Wirbelbett gespritzt wird. Dabei werden die
Teilchen des Matrixmaterials sehr homogen mit aktivem Material
bedeckt, d. h., daB die Teilchen des aktiven Materials regel-
mdBig verteilt auf der Oberfliache der Matrixkdrner liegen. Bei
dem Verfahren wird also das Matrixmaterial wie Titanoxid in
Form von Pulver (Ktrnung) verwendet, wobei das aktive Material

gus Edelmetall wie Platin in Form eines Salzes in einem leicht-

"destilierbaren Ldsungsmittel aufgeldst wird.

Beispiel:

2,5 g Hexachloroplatinat werden in 120 ml Metanol geldst. In
einer Eindampfschale werden 100 g nichtstdchiometrisches Titan-
oxid mit KorngrdBe -100 +37 mym abgewogen. Dann wird zu diesem
Titanoxid die LOsung zugegeben und anschlieflend vird unter
stadndigem Rihren Uber einem Wasserbad das Metanol abgedampft.
Wenn das Pulver fast trocken ist, wird in einem Trockenschrank
veitergetrocknet bei einer Temperatur von 105 °C. Nach zwei
Stunden wird das Pulver dann aus dem Ofen genommen und mit
einem Mérser leicht zerkleinert, so dafl das entstandene Kong-
lomerat wieder auf urspringliche KorngréBe gebracht wird., Jetzt
vird das Pulver in einem Tiegel im Muffelofen auf 550 °C

4 Stunden lang erhitzt. Wenn das Pulver aus dem Ofen kommt und
abgekihlt ist, wird es mit einem Mdrser leicht gemahlen bis =zur
urspringlichen Korngrt8e. Dann wird das Pulver gesiebt und mit
KorngroBe -100 +37 mym als Spritzpulver zur Beschichtung be-

nutzt,
-7 -
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Lin Stahlzylinder mit einem Durchmesser von etwa 200 bis 400 mm
und einer Liinge bis etwa 2000 mm wird nach Gblicher Vorbehand-
lung, wie z. B. Sandstrahlen mittels eines Plasmabrenners,

Typ F 4 (Firma Plasmatechnik), mit dem aktivierten Pulver,

d. h. Titanoxid mit daran angelagertem Platin beschichtet.

An Stelle von Platin wurde auch Iridium oder Ruthenium auch
als Oxid mit dem Ventilmetalloxid gemischt und gleichmiBigq
verteilt angelagert. Auch die anderen Edelmetalle der Platin-
gruppe und Gold und Silber sind geeignet. Sie erfillen eben-
falls die Bedigung gut elektrisch leitend und elektrochemisch
aktiv zu sein, wvas auch fir die erwdhnten Oxide der Platinme-
tallgruppe gilt, Die elektrische Leitf&higkeit steigt in der
Regel mit zunehmendem Prozentgehalt an Edelmetall in dem ver-
mischten bzw. verbundenen Pulver: Matrix plus aktive Teilchen.
Andereseits wird man wegen des hohen Preises der Edelmetalle
versucht sein, den Anteil zu begrenzen. Das Ventilmetalloxid
ist Ublicher Art, z. B. wie das k#uflich erh&8ltliche Titanoxid

unter dem Handelsnamen “Amperit" (Firma Starck).

Die Bedingungen des Plasmaspritzverfahrens waren Stromstdrke
400 A, Spannung 70 Volt, Plasmagas Stickstoff 26 1 pro Minute,
Wasserstoff 2 1 pro Minute, Spritzabstand 150 mm.

An Stelle des Plasmaspritzverfahrens kann auch ein ibliches
Lichtprobenspritzverfahren angewendet wverden.

Auf der Spritzschicht wird dann eine Kupferschicht galvanisch
niedergeschlagen, z. B. mit einem Elektrolyt der 0,5 N-Kupfer-
sulfatldsung in 5 % Schwefelsdure enthilt. Die Elektrolysebe-
dingungen wurden wie folgt gewdhlt:

Temperatur: Raumtemperatur 20 °C
Stromstarke: 100 A/m2
Zeit der Elektrolyse: kathodisch 20 Min.

anodisch 25 Min.
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Die gewihlte Herstellung hat die in der Beschreibung ervdhten

Vorteile gebracht.

Fir den Erfolg maBgebend sehen es die Erfinder vor allem ah,
daB die elektrochemisch aktiven Teilchen vor dem Aufbringen
durch eines der ervdhnten thermischen Spritzverfahren mit dem
im jeweiligen Elektrolyten inerten und elektrisch leitenden

Matrixmaterial verbunden ist.

In der beigefiigten Zeichnung ist eine Druckwalze in Verbund-
korperbauweise dargestellt, die einen Trager 1 und eine
Schicht 2 aufweist, welche gem&B dem Hauptanspruch zusammen-

gesetzt ist.
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W. C., Heraeus GmbH, Hanau

Patent- und Gebrauchsmusterhilfsanmeldung

"Druckwalze in Verbundkérperbauweise"

Patentanspriche

Druckwalze als Verbundkdrper mit einem metallischen Tr&ger
und einer darauf aufgebrachten Schicht, die gegeniiber dem
Betriebs-Elektrolyt inert ist und die elektrisch leitend
und elektrochemisch aktiv ist, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schicht gebildet ist aus einer Matrix aus einem Oxid
eines Ventilmetalls wie Titan, Tantal, Niob, in der Edel-

metall-Teilchen homogen verteilt sind.

Druckwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in
der Schicht Teilchen aus Platin in einer Matrix aus Titan-
oxid (TiOZLX) enthdlt, wvobei x = 0,04 bis 0,06 betrigt.-
Druckwalze nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schicht eine Matrix aus unterstdchiometrischem Titan-
oxid in Form von Kérnchen aufweist, an denen Platin-Teil-
chen in einer Menge von 0,1 - 10 % vorzugsweise 1 - %,

bezogen auf die Matrixmasse, angelagert sind.
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Druckwalze nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Schicht gegeniber dem Betriebs-Eelktrolyten
dicht ist und ihre Dicke 50 u bis 1 mm betrigt, insbesondere

zvischen 50 und 150 pm, vorzﬁggweise etwva zwischen 80 uné'

120 pm betrégt.

Verfahren zur Hersteliung eines Verbundkérpers fiir eine
Druckwalze, bei der auf einem Trager eine Schicht aufge-
bracht ist, dadurch gekennzeichnet, daB die gegeniiber dem
Betriebs~Elektrolyten inerten und die elektrisch leitenden
Teilchen fir diese Schicht vor dem Aufbringen mit elektro-
chemisch aktiven Teilchen verbunden werden und diese Ver-
bundteilchen dann durch ein thermisches Spritzverfzahren

auf den Trager aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl als
thermisches Spritzverfahren ein Plasmaspritzverfahren ver-

vendet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daBl als
thermisches Spritzverfahren ein Lichtbogenspritzverfahren

vervendet wird.
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