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Verfahren zur Oberflichenbehandlung
eines Druckmaschinenzylinders,
Druckmaschinenzylinder sowie Verwendung derselben

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberflichenbehand-
lung eines Druckmaschinenzylinders bei dem auf die Laufflsi-
che des Zylinders eine oder vorzugsweise mehrere haftvermit-
telnde, korrosionsbestindige oder abriebfeste Schichten im
Plasmasprith-Verfahren aufgebracht werden. Die Erfindung

betrifft ferner einen Druckmaschinenzylinder, der an der
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Oberflache des Walzengrundmaterials mit einer oder mehreren
haftvermittelnden, korrosionsbestindigen oder abriebfesten
Schichten versehen ist. Die Erfindung betrifft schlieBlich
die Verwendung eines Verfahrens oder eines Druckmaschinenzy-
linders der vorstehend genannten Art.

Bekanntlich weist jedes Druckwerk einer Offset-Druckmaschine
zum Bedrucken von BSgen oder Bahnen ein sogenanntes Farbwerk
auf, d.h. eine Mehrzahl von aufeinander abrollenden Rollen,
die dazu dienen, eine aus einem Beh#lter zugefihrte Farbe
gleichmdBig Uber die LaufflZche der Rollen zu verteilen. Die
Farbe wird alsdann auf einen sogenannten Plattenzylinder,
d.h. den die Druckform, beispielsweise eine Folie oder eine
Metallplatte, tragendeh Zylinder iibertragen.

Die zu druckende Schrift bzw. das zu druckende Bild werden
hierbei dadurch gebildet, daB die bildfreien Stellen wasser-
aufnehmend und farbabstoBend, die Bildstellen dagegen
wasserabstoBend und farbaufnehmend sind. Zum Befeuchten
dieser Stellen dient ein sogenanntes Feuchtwerk.

Der Plattenzylinder rollt seinerseits auf dem sogenannten
Gummituchzylinder, d.h. einem mit einem Gummituch bespannten
Zylinder, ab, der im Wege des Indirektdruckes das vom Plat-
tenzylinder Ubertragene Bild auf das Papier aufdruckt. Das
Papier wird dabei vom sogenannten Druckzylinder gegen den
Gummituchzylinder geprefit.

Aus dem eingangs genannten DE-GM 71 32 746 ist es nun be-
kannt, den beim Offsetdrucken einwirkenden chemischen und

mechanischen Belastungen dadurch zu begegnen, daB auf die
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Zylinder eine verschleif- und korrosionsbestédndige Oberfli-
che aufgebracht wird. Hierzu sieht das bekannte Verfahren
vor, auf das Walzengrundmaterial eine Zwischenschicht aus
Nickelaluminid und darauf eine Panzerschicht aus Aluminium~-
0xid mit Titanoxid im Plasmaspriith-Verfahren aufzubringen.

Obwohl hierdurch eine gute Korrosionsbestdndigkeit im Hin-
blick auf die beim Atzen der Druckplatte verwendeten Mittel
oder aggressive Feuchtmittel oder Farben erreicht wird,
ebenso wie eine VerschleiBfestigkeit an den Laufflédchen der
Walzen, so hat doch das Aufbringen dieser Schichten im
Plasmasprith-Verfahren zwel systematische Nachteile:

Zum einen haftet eine im Plasmasprith-Verfahren aufgebrachte
Schicht von beispielsweise 50 p Dicke auf dem Grundmaterial
nur durch reine Adh#@sion, so daf prinzipiell stets die
Gefahr des Abblatterns der aufgesprihten Schicht besteht.

Ein weiterer Nachteil ist, daB eine im Plasmasprith-Verfahren
aufgebrachte Keramik- oder Legierungsschicht stets por0fs
ist, so daB Chemikalien in die Poren eindringen kobnnen. Es
ist zwar aus der DE-PS 31 43 874 bekannt, die pordse Be-
schichtung mit einem fliissigen vernetzbaren Kunststoff oder
Lack zu trinken und den Kunststoff bzw. Lack anschlieBend
durch Elektronen zu vernetzen bzw. in einem Vakuum zu héarten
(DE-PS 33 16 348), aber selbst dieses Versiegelungsverfahren
hat fir bestimmte Anwendungsfdlle seine Grengen und 16st das
zuvor genannte Problem der Adhisionshaftung nicht.

Aus der DE-PS 23 43 283 ist es weiterhin bekannt, das Plas-

maspritzen von oxidkeramischen Schichten aus A1203 und 1

bis 50% TiO2 sowie von hitzebestédndigen Haftschichten aus
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Ni, Mo, Ni-Al- oder Cr-Ni-Legierungen zur Verhinderung der
elektrolytischen Spannungskorrosion von Druckwalzen und
Druckplatten zu verwenden. Auch diese bekannte Verwendung
16st jedoch das vorstehend geschilderte Problem nicht, weil

der Haftmechanismus dieser bekannten Schichten unverédndert
ist.

Entsprechendes gilt fir ein aus der DD-PS 154 081 bekanntes
Verfahren zum Herstellen von Oberflédchenschichten fiur
Feuchtwalzen, bei dem auf einen GrundkOrper im Plasmaspriih-
Verfahren eine verschleiBfeste, abriebfeste und wasser-
freundliche Oberflichenschicht aufgebracht wird, die danach
mit einem Vliies nachbehandelt wird, so daB die Tragpunkte
gebrochen oder gerundet werden und schliefilich die gesamte
Oberfldche poliert und gesdubert wird.

Aus der DE-0S 28 13 707 ist es ferner zllgemein bekannty,
Metalloberfldchen mittels eines Lasers aufzuheizen und zu
schmelzen, um ein eutektisches Gefiige des Oberflichenmate-
rials zu erreichen.

Entsprechendes gilt fiir ein Verfahren, wie es allgemein in
der GB-0S 2 100 621 beschrieben ist, das vorsieht, eine
Keramikschicht im Plasmaspriih-Verfahren auf ein Substrat
aufzubringen und diese Keramikschicht anschlieBend mittels
eines Lasers teilweise zu schmelzen.

Es hat sich ferner gezeigt, dal bekannte Druckmaschinen
gelegentlich Probleme bereiten, weil Druckbdgen flatternd in
die Druckzone einlaufen und sich auch nach dem Druck vom
Druckzylinder nicht leicht 18sen. Um diesem Problem zu
begegnen, ist es bekannt, im Bereich des Druckzylinders
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netzartige Matten vorzusehen, mit denen eine Art ILuftpolster

zwischen den Druckbbgen und dem Druckzylinder gebildet
wird.

Diese netzartigen Matten sind jedoch einem hohen VerschleiSB
ausgesetzt und sehr umstédndlich in der Handhabung.

Ehnliche Probleme treten bei anderen Konfigurationen von
Druckmaschinen auf.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfah-
ren, einen Druckmaschinenzylinder bzw. eine Verwendung der
eingangs genannten Art dahingehend weiterzubilden, daB die
im Plasmaspriih-Verfahren auf Druckmaschinenzylinder aufge-
brachten Schichten unter Beibehaltung des Vorteils einer
unpordsen Oberfldche wesentlich besser haften als dies bel
bekannten Verfahren der Fall ist und daB die Papierfiihrung
beim Einlaufen in die Druckzone und beim Auslaufen aus der
Druckzone problemlos, insbesondere ohne Flattern und ohne zu
groBe Ablosekridfte in der Papierbahn bzw. im Druckbogen
erfolgt.

GemZB dem eingangs genannten Verfahren wird diese Aufgabe
zum einen durch die Verfahrensschritte:

a) Aufbringen einer korrosionsbestéandigen Schicht im

Plasmaspriih—-Verfahren;

b) vollflichiges Aufschmelzen der korrosionsbesténdi-
gen Schicht,

gelost.
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Im Gegensatz zu den bekannten Verfahren wird ndmlich nicht
nur in an sich bekannter Weise die korrosionsbestindige
Schicht im Plasmaspriih-Verfahren aufgebracht, sondern die
Schicht wird vielmehr vollflichig auf das Walzengrundmate-
rial aufgeschmolzen, wodurch sowohl die Haftung am Grund-
material erhdht wie auch eine glatte Oberfliche erzeugt
wird.

Diese Wirkung wird noch wesentlich durch die weiteren Ver-
fahrensschritte

c) Aufbringen einer abriebfesten Schicht im Plasma-
sprith-Verfahren auf die aufgeschmolzene korrosions-—
- besténdige Schicht;

d) vollfldchiges Aufschmelzen der abriebfesten
Schicht,

gesteigert, weil nun eine zweilagige Schicht mit hoher
Haftung und glatter Oberfliche auf das Walzengrundmaterial
aufgeschmolzen ist, deren untere, auf dem Walzengrundmate-
rial aufliegende Lage das Grundmaterial vor Korrosion
schiitzt, wdhrend die obere, abriebfeste Lage den Druckma-

schinenzylinder vor Verschleif schiitzt.

ErfindungsgemdB kann die angestrebte Wirkung noch weiter
durch die folgenden Verfahrensschritte

e) Aufbringen einer zweiten korrosionsbestdndigen
Schicht im Plasmaspriih—-Verfahren auf die aufge-
schmolzene abriebfeste Schicht;
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f) Aufbringen einer zweiten abriebfesten Schicht im
Plasmaspriih-Verfahren auf die zweite korrosionsbe-
stdndige Schicht;

g) vollflichiges Aufschmelzen der zweiten korrosions-
bestdndigen und der zweiten abriebfesten Schicht,

gesteigert werden, weil nun ein insgesamt vierlagiger
Schichtaufbau besteht, bei dem ein Verfahrensschritt durch
gemeinsames Aufschmelzen der beiden obersten Schichten
gespart wird.

Bei manchen Anwendungsfillen geniigen erfindungsgemiB die
folgenden Verfahrensschritte:

a) Aufbringen einer korrosionsbestindigen Schicht im
Plasmasprih-Verfahren;

b) Aufbringen einer abriebfesten Schicht im Plasma-
sprih-Verfahren auf die korrosionsbestédndige
Schicht;

c) vollflichiges Aufschmelzen der korrosionsbestsndi-
gen und der abriebfesten Schicht.

GemdB dem eingangs genannten Verfahren wird die der Erfin-
dung zugrundeliegende Aufgabe ferner dadurch geltst, daB
fein verteilte Vertiefungen in die jewells duBlerste Schicht

eingeschmolzen werden.
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Gem&dB3 dem eingangs genannten Druckmaschinenzylinder wird die
Aufgabe zunichst dadurch geldst, daB die Schichten vollfld-
chig aufgeschmolzen sind.

GemdB dem eingangs genannten Druckmaschinenzylinder wird die
Aufgabe ferner dadurch gel6st, da8 die oberste Schicht mit
rasterartig verteilten Vertiefungen von etwa 0,05 bis 0,5 mm
Tiefe und etwa 0,1 bis 0,5 mm oberem Durchmesser versehen
ist.

SchlieBlich wird die Aufgabe bei der eingangs genannten
Verwendung dadurch geldst, daB das genannte Verfahren bazw.
der genannte Druckmaschinenzylinder bei einem Gummituch-,
Platten~ oder Druckzylinder einer Rollen- oder Bogenoffset-
maschine verwendet wird.

Die Aufgabe wird auf diese Weise vollkommen geldst, weill
sich durch die eingeschmolzenen fein verteilten Vertiefungen
von selbst ein wirksames Luftpolster zwischen dem Papier und
dem betreffenden Zylinder bildet, das ein Flattern des
Papiers beim Einlaufen in die Druckzone und zu hohe Abltse-
krdfte beim Auslaufen aus der Druckzone sicher vermindert.
Der besondere Vorteil der Erfindung liegt dabei somit darin,
daB bel Wahrung des Aufdruckes auch feinster Raster oder
Rasterformen ein Luftraum zwischen Zylindermantel und Druck-
bogen geschaffen wird, der ein leichtes Abldsen des Druckbo-
gens nach dem Druck und ein flatterfreies Einlaufen des
Druckbogens in die Druckzone sichert, insbesondere bei
Druckzylindern im Bogenoffsetverfahren, im Sch®n- oder
Widerdruck.
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Im Rahmen der vorliegenden Erfindung besteht eine erste,
haftvermittelnde und korrosionsbesténdige Schicht vorzugs-
weise aus Cr, Ni, Al, CrNi, AINi, CrAl o. dgl. Sie weist
vorzugsweise eine Dicke von 15 bis 100 p auf.

Eine weitere, abriebfeste Schicht ist erfindungsgemiB bevor-
zugt entweder als Keramikschicht ausgebildet, die aus Alu-
miniumoxid, Titanoxid, Chromoxid, Aluminiumoxid + Chromoxid,
Aluminiumoxid + Titanoxid, Chromoxid + Titanoxid, Chromkar-
bid, Chromkarbid + Kobalt, Wolframkarbid, Wolframkarbid-
kobalt, Kalziumzirkonat o. dgl. besteht oder sie ist eine
Metallschicht aus Molybd&an, Kobalt o. dgl.

Die abriebfeste Schicht wird bevorzugt in einer Dicke von 60
bis 300 p, vorzugsweise von 200 p aufgebracht.

Diese Materialien bzw. Dimensionierungen haben sich in
praktischen Erprobungen als besonders zweckm8fiig erwiesen.

Bei einer besonders bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgeméfBen Verfahrens werden die Schichten mittels eines
Lasers vollflichig aufgeschmolzen bzw. die Vertiefungen in
die HuBerste Schicht eingeschmolzen.

Die an sich bekannte Verwendung eines lLasers zum Aufschmel-
zen der Schicht oder Schichten hat im hier interessierenden
Anwendungsfall bei Druckmaschinenzylindern den wesentlichen
Vorteil, daB trotz eines an sich punktfdrmigen Auftreffpunk-
tes des Laserstrahls auch Druckmaschinenzylinder mit ver-

hdltnismdBig groBen Abmessungen vollflichig aufgeschmolzen
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werden kdnnen, indem durch langsames Drehen des Druckmaschi-
nenzylinders und durch einen ebenso langsamen axialen Vor-
schub des lLasers eine Spirale mit sehr kleiner Steigung am
AuBenumfang des Druckmaschinenzylinders iberstrichen wird,
die so eng bemessen ist, daB der Laserstrahl die gesamte
Oberfldche nach und nach bestreicht. Die Verwendung eines
Lasers hat dariiber hinaus den Vorteil, daB8 durch Verwendung
geeigneter Laser die Eindringtiefe beim Aufschmelzen geeig-
net eingestellt werden kann. Eine besonders gute Wirkung
wird in diesem Zusammenhang dadurch erzielt, daB die jeweils
suBerste Schicht gleichzeitig mittels des Lasers aufge-
schmolzen und in einem Arbeitsgang die Vertiefungen einge-
schmolzen werden.

Dies wird bei einer pfaktischen Aufihrungsform des erfin-
dungsgem&Ben Verfahrens dadurch erreicht, daB8 zum Einschmel-
zen der Vertiefungen der Druckmaschinengylinder, wie bereits
erwdhnt, mit konstanter, langsamer Drehzahl um seine Langs-
achse gedreht und gleichzeitig der laser durch einen lang-
samen Vorschub parallel zur ILi#ngsachse bewegt wird, wahrend
ein Laserstrahl auf die Oberfliche des Druckmaschinenzylin-
ders gerichtet ist und der Laserstrahl in seiner Intensitat
moduliert wird. Es kann dann durch das Tastverhdltnis der
Modulation in Verbindung mit der Drehzahl des Druckmaschi-
nenzylinders und der Vorschubgeschwindigkeit des Lasers ein
nahezu beliebiges Raster von Vertiefungen aufgebracht
werden. Die Form der Vertiefungen kann durch geeignetes
Einstellen der Modulation bestimmt werden, insbesondere
dadurch, daB der Laserstrahl zwischen minimaler und maxima-
ler Intensitit entweder schlagartig hin und her geschaltet

oder mit weichen_ﬁbergéngen moduliert wird. Auch die Dynamik
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der Intensitiat des Laserstrahls zwischen maximaler und

minimaler Leistung kann zur Ausbildung bestimmter Formen von
Vertiefungen herangezogen werden.

Bei einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel dieses
Verfahrens wird der Laserstrahl etwa dreimal pro Millimeter
Lénge der Linie, die er auf der Oberfldche des Druckmaschi-

nenzylinders beschreibt, modulierst.

Es wurde bereits erwighnt, daB unterschiedliche Formen der
Vertiefungen erzielt werden konnen. Bel Varianten der Erfin-
dung werden die Vertiefungen derart eingeschmolzen, daB sie
in einer Richtung senkrecht zur Oberfliche der Schicht ein

sinusfdrmiges oder ein dreieckfdrmiges Querschnittsbild
aufweisen.

Es wurde ferner bereits erwidhnt, daf unterschiedliche
Rasterarten, d.h. eine unterschiedliche fldchenhafte Vertei-
lung der Vertiefungen durch entsprechendes Einstellen der

Verfahrensparameter erzielt werden kann.

Bei einer Variante der Erfindung werden die Vertiefungen
derart eingeschmolzen, daB ihre oberen Offnungen mindestens
ngherungsweise in einem quadratisch dichten Raster aneinan-
derliegen. Eine noch dichtere Packung der Vertiefungen an
der Oberfldche kann jedoch auch dadurch erreicht werden, daB

sie in einem hexagonal dichten Raster aneinanderliegen.

Besonders bevorzugt ist bel diesen Ausfihrungsformen, wenn

die Offnungen der Vertiefungen einander in mindestens einer
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Koordinatenrichtung iiberlappen. Auf diese Weise wird sicher-
gestellt, daB die gesamte Oberfliche des Druckmaschinenzy-
linders einer Laserbehandlung unterzogen wird, weil die
Zonen nachfolgenden Einschmelzens von Vertiefungen ineinan-
der iibergehen.

Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
werden die Vertiefungen mit einer Tiefe von etwa 0,05 bis
0,5 mm und mit einem Durchmesser von etwa 0,1 bis 0,5 mm

eingeschmolzen.

‘Es versteht sich, daB die vorstehend geschilderten und die
nachfolgend noch erlduterten Merkmale nicht nur in der
jewelils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne
damit den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung
dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung
ngher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1a bis 3b
ein Ausfilhrungsbeispiel eines erfindungsgemdBien
Verfahrehs, mit einer Prinzipdarstellung aufeinan—
derfolgender Verfahrensschritte sowie eine Prinzip-
darstellung des jeweils erzielten Schichtaufbaus;

Fig. 4a und 4b
Darstellungen #Zhnlich Fig. 3b, jedoch in weiter
vergroBertem MaBstab;
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Fig. 5 bis 8
Prinzipdarstellungen zur Erl#uterung erfindungsge-
mifB erzielbarer Vertiefungsraster;

Fig. 9 eine Prinzipdarstellung'einer iblichen Bogenoffset-
maschine zur Erl8uterung einer bevorzugten Verwen-
dung der Erfindung.

Die Fig. 12 bis 3b zeigen in vereinfachter Darstellung
verschiedene Schritte des erfindungsgemidfen Verfahrens,
wobel gleiche Elemente jewelils mit gleichen Bezugszeilchen
versehen sind. Die Fig. 1a bis 3a zeigen in Prinzipdarstel-
lung eine Vorrichtung zur Durchfilhrung des erfindungsgeméBen
Verfahrens, wdhrend die Fig. 1b, 2b und 3b in stark ver-
groBerter Darstellung den Jjeweils erzielten Schichtaufbau
darstellen.

In Fig. 1 ist 10 ein Druckmaschinenzylinder, der in einer
nicht dargestellten Vorrichtung derart eingespannt ist, daB
er um seine Lingsachse 11 in Richtung des Pfeiles 12 mit
sehr langsamer Drehzahl gedreht werden kann.

Neben dem Druckmaschinenzylinder 10 befindet sich, in radi-
aler Ausrichtung hierzu, eine Plasma-Spriihkanone 13, die
mittels eines ebenfalls nicht dargestellten Vorschubs in
Richtung eines Pfeils 14 parallel zur Lingsachse 11 des
Druckmaschinenzylinders 10 langsam verstellt werden kann.

Es versteht sich dabei, daB der hierdurch erliuterte Bewe-
gungsvorgang zwischen Druckmaschinenzylinder 10 und Plasma-
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Spriihkanone 13 auch in verschiedenen kinematischen Umkehrun-—
gen auf andere Weise realisiert werden kann, ohne den Rahmen
der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Mit 15 ist in Pig. 12 eine spiralformige Linie auf der
Oberfldiche des Druckmaschinenzylinders 10 angedeutet. Ent-
lang dieser Linie 15 wird ein erstes Material 16, das aus
der Plasma-Sprihkanone 13 austritt, verteilt, wenn sich der
Druckmaschinenzylinder 10 und die Plasma-Spriihkanone 13 in
der beschriebenen Weise bewegen. Es ist leicht einzusehen,
daB die Steigung der spiralfdrmigen Linie 15 durch Abstim—
mung der Drehzahl des Druckmaschinenzylinders 10 und der
'Vorschubgeschwindigkeit der Plasma-Spriihkanone 13 in ge-—
winschter Weise eingestellt werden kann, ebenso wie die
Geschwindigkeit, mit der die Plasma-Spriihkanone 13 entlang
der Linie 15 f&hrt.

Fig. 1b zeigt, daB auf die vorstehend beschriebene Weise auf
einem Walzengrundmaterial 20 des Druckmaschinenzylinders 10
eine erste Schicht 21 aufgebracht werden kann.

Die erste Schicht 21 ist bevorzugt eine haftvermittelnde und
korrosionsbestdndige Schicht. Das erste Material 16, aus dem
die erste Schicht 21 besteht, kann ein hierzu geeignetes und
im Plasmasprith-Verfahren aufbringbares Material sein, bei-
spielsweise Cr, Ni, Al, CrNi, AINi, CrAl o. dgl.

Es versteht sich jedoch, daB8 das Vorsehen einer haftvermit-
telnden und korrosionsbestdndigen Schicht nicht unbedingt
erforderlich ist, sondern daB auch unmittelbar eine abrieb-

feste Schicht auf das Walzengrundmaterial 20 aufgebracht
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werden kann, ohne daB3 dies den Rahmen der Erfindung ver-
la8t.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird als
ndchstes auf die haftvermittelnde und korrosionsbestidndige
erste Schicht 21 eine zweite Schicht 24 aufgebracht, wie es
die Fig. 2b zeigt.

Hierzu wird, wie in Fig. 2a angedeutet, ein weiterer Verfah-
rensschritt vollzogen, der mit dem Verfahrensschritt ent-
sprechend Fig. 1a Ubereinstimmt, jedoch mit der Abweichung,
daB statt des ersten Materials 16 ein zweites Material 23
von der Plasma-Sprithkanone 13 verspriiht wird. Mit 12a, 14a
und 15a ist dabel angedeutet, daB sich die Verfahrenspara-
meter beim zweiten Verfahrensschritt gem8f Fig. 2a von-
denjenigen des ersten Schritts gemdB Fig. 1a unterscheiden
konnen, wenn dies aufgrund des speziell verwendeten zweiten
Materials 23 ratsam erscheint.

Der hierdurch entstehende Schichtenaufbau ist in Fig. 2b
dargestellt, wo man sieht, daB sich auf der ersten

Schicht 21 jetzt eine zweite Schicht 24 befindet. Als gzwei-
tes Material 2%, aus dem die zweite Schicht 24 besteht, wird
bevorzugt ein abriebfestes Material verwendet. Dies kann zum
einén eine Keramikschicht sein, die aus Aluminiumoxid oder
Titanoxid oder Chromoxid oder Aluminiumoxid + Chromoxid,
Aluminiumoxid + Titanoxid, Chromoxid + Titanoxid, Chromkar-—
bid, Chromkarbid + Kobalt, Wolframkarbid, Wolframkarbid-
kobalt, Kalziumzirkonat o. dgl. besteht. Man kann jedoch
auch eine Metallschicht aus Molybd&n, Kobalt o. dgl. als
abriebfeste Schicht einsetzen.
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16

Es versteht sich ferner, daB haftvermittelnde und korro-
sionsbesténdige Schichten einerseits und abriebfeste Schich-

ten andererseits auch mehrfach aufeinanderfolgend vorgesehen
werden kOnnen.

Mit Punkten 26 ist angedeutet, daB sich an die ersten beiden
Verfahrensschritte noch weitere Verfahrensschritte &hnlicher
Art anschlieBen konnen, so daB insgesamt ein Aufbau mit mehr

als zwei Schichten 21, 24 auf dem Walzengrundmaterial 20
entsteht.

Pig. 3a zeigt einen weiteren Verfahrensschritt in schemati-
scher Darstellung, bei dem statt der Plasma-Spriihkanone 13
ein Laser 30 mittels eines geeigneten Vorschubs parallel zur
Iingsachse 11 des Druckmaschinenzylinders 10 gefihrt wird.
Die den vorhergehenden Verfahrensschritten entsprechenden
Parameter 12b, 14b und 15b kOnnen wieder geeignet einge-
stellt werden. Dies empfiehlt sich besonders in der Hin-
sicht, daB die Steigung der spiralformigen Linie 15b noch
wesentlich kleiner eingestellt wird als dies bei den

Linien 15 und 15a der PFall war, weil der Auftreffpunkt des
Laserstrahls 31 des Lasers %0 wesentlich kleiner ist als die
Aufsprithzone, die mit der Plasma-Sprilhkanone 13 an der

Oberfléiche des Druckmaschinenzylinders 10 iberstrichen wird.

Mittels des Laserstrahls 31 des lLasers 30 kann nun zweierlel
bewirkt werden:
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Zum einen kann man den Laser 30 im Dauerstrichbetrieb ent-
lang der Linie 15b derart fiilhren, daB die gesamte aufge-
brachte Schicht 21 oder 24 oder 21 zusammen mit 24 vollfli-
chig auf die Oberfliche des Druckmaschinenzylinders 10
aufgeschmolzen wird. Die Verfahrensschritte gem#B den Fig. 1
bzw. 2 bzw. 3 kOnnen dabei in nahezu beliebiger Reihenfolge
vorgenommen werden, indem die Schichten 21, 24 entweder
einzeln oder gemeinsam oder jeweils gruppenweise vollflichig
aufgeschmolzen werden.

Eine weitere, im vorliegenden Zusammenhang bedeutsame Mog-
lichkeit ergibt sich dadurch, dafl man den Laserstrahl 31
moduliert, worunter eine zeitliche Variation der Intensitiat
verstanden wird. Der Laserstrahl 31 kann entweder ein- und
ausgeschaltet, d.h. getaktet werden, man kann ihn jedoch
auch in der Intensitst mit weichen Ubergingen zwischen einem
maximalen und einem minimalen Intensitdtswert hin- und

herregeln.

In jedem Falle ergibt sich hierdurch eine Struktur, wie sie
in Fig. 3b dargestellt ist. In die zumindest teilweise
aufgeschmolzenen Schichten 21 und insbesondere 24 werden
ndmlich durch das Modulieren des Laserstrahls 31 fein ver-—
teilte Vertiefungen %2 eingebracht, deren Lage und Form von
den eingestellten Verfahrensparametern abhingt. '

Hierzu zeigen die Fig. 4a und 4b zwel Beispiele. Die Vertie-
fungen 32 gemdB Fig. 4a haben eine im senkrechten Quer-
schnitt sinusformige Form, wihrend die Vertiefungen 32a

gendB Fig. 4b eine eher dreieckfdrmige Form aufwelsen.
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Bel einem bevorzugten Ausfihrungsbeisplel der Erfindung
betridgt die Tiefe T der Vertiefungen 32 etwa 0,05 bis

0,5 mm, vorzugsweise 0,35 mm und der Durchmesser D etwa 0,1
bis 0,5 mm, vorzugsvweise 0,11 mm. Dies sind jedoch keine
einschrénkenden Angaten, sondern es konnen die Durchmesser D
und die Tiefen T der Vertiefungen 32 vielmehr in weiten
Grenzen varilert werden.

Die Fig. 5 bis 8 zeigen verschiedene fladchenhafte Verteilun-
gen der Vertiefungen 32 auf der Oberfldche des Druckmaschi-
nenzylinders 10.

Fig. 5 zeligt als Beispiel eine fladchenhafte Verteilung mit
quadratisch dichtester Packung, bel der die RastermaBe x
und y in den beiden Koordinatenrichitungen gleich gro8 sind

und dem obere Durchmesser D der Vertiefungen 32 entsprechen.

Fig. 6 zeigt, ebenfalls als Beispiel, eine hexagonal dich-
teste Fldchenpackung der Vertiefungen 32.

In Fig. 7 ist angedeutet, daBl sich die Vertiefungen 32
zumindest in Richtung der einen Koordinate auch teilweise
iberlappen kOnnen, wobei das Rastermal zweier sich teilweise
fiberlappender Vertiefungen 32 mit z bezeichnet ist. Hieraus
errechnen sich die RastermafBle der beiden Flichenkoordinaten
zu a% bzw. bz, wobeli a und b wighlbare PFaktoren sind und a
beispielsweise einen Wert von 1,414 aufweisen kann, wih-
rend b einen Wert von 0,767 einnehmen kann, in welchem Falle
dann die Vertiefungen 32 gzueinander unter 45° ausgerichtet
sind. Die hierdurch entstehenden Uberlappungen der Vertie-
fungen 32 sind mit 35 bezeichnet.
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SchlieBlich zeigt Fig. 8 noch eine weitere Variante, bei der
sich die Vertiefungen 32 in beiden Koordinatenrichtungen
iiberlappen, so daB8 Uberlappungen 35 und 36 in beiden‘Koordi-
'natenrichtungen entstehen.

Man kann die flichenhaften Anordnungen gem#B8 den Fig. 5

bis 8, wie bereits erwdhnt wurde, durch geeignete Einstel-
lung der Verfahrensparameter erzielen. Stellt man beispie1s4
weise die Modulation des Laserstrahls 31 auf drei Pﬁlsatid—
nen pro Millimeter entlang der Linie 15b von Fig. 3a ein, so
erhdlt man ca. 800 bis 900 Vertiefungen 32 pro Quadratzen-—
timeter. '

Fig. 9 zeigt schlieBlich noch eine an sich bekannte Offset-
Druckmaschine, wie sie zum Bedrucken von BOgen oder Bahnen
verwendet werden kann.

Die Druckmaschine 40 weist einen Druckzylinder 41, einen
Gummituchzylinder 42 sowie einen Plattenzylinder 43 auf. Ein
Farbwerk ist mit 44 und ein Feuchtwerk ist mit 45 bezeich- |
net. Weiterhin sind Transportzylinder 46 und 46' vorge-
sehen.

Das Farbwerk 44 verteilt gleichm&Big eine bestimmte Druck-
farbe auf die Oberfliche des Plattenzylinders 43, der die

Druckfarbe trédgt. Gleichzeitig sorgt das Feuchtwerk 45 mit
ghnlicher Verteilung fiir eine ausreichende Befeuchtung der
hierzu vorgesehenen Oberfldchenbereiche des Plattenzylin-

ders 43.
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~Der Plattenzylinder 43 18uft auf dem Gummituchzylinder 42
und tbertragt das zu druckende Bild bzw. die zu druckende
Schrift auf dessen elastische Oberfliche. Der Gummituch-
zylinder 42 rollt seinerseits auf dem Bogen bzw. der Bahn
ab, die zwischen dem Gummituchzylinder 42 und dem Druck-
zylinder 41 hindurchgefiihrt wird. Hierzu gelangt beispiels-
weise ein Papierbogen entlang der Richtung 47 zundchst in
den Bereich des Transportzylinders 46 und wird von dort
zwischen Gummituchzylinder 42 und Druckzylinder 41 gefihrt.
Nach Umlauf um den Druckzylinder 41 wird nun der Papierbogen
mittels eines weiteren Transportzylinders 46' in Richtung
des Pfeiles 48 wieder aus dem Bereich des Druckwerks hinaus-—
befordert.

Wird bei einem Beispliel der Erfindung nun die Oberfliche des
Druckgzylinders 41 mit den Vertiefungen 32 versehen, so hat
dies zur Wirkung, daB der Papierbogen entlang des Pfeiles 47
flatterfrel zwischen den Gummituchzylinder 42 und den Druck-
zylinder 41 einl8uft und sich auch ohne Probleme wieder vom
Druckzylinder 41 16st, um an den zweiten Transporitzylin-

der 46' abgegeben zu werden.

Bei einem praktischen Versuch der Erfindung war es bei-
spielsweise mOglich, auf einer iblichen Bogenoffset-Druckma-
schine bis zu 10 000 Bogen eines Samtoffset-Papiers pro
Stunde zu verarbeiten, was etwa einer Verdoppelung der
Verarbeitungsgeschwindigkeit, verglichen mit dem Stand der
Technik, entspricht.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Oberfldchenbehandlung eines Druckmaschi-
nenzylinders, bei dem auf die Lauffliche des Zylinders
eine Schicht im Plasmaspriih-Verfahren aufgebracht

wird, gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

a)

b)

Aufbringen einer korrosionsbestédndigen Schicht im
Plasmasprith-Verfahren;

vollflachiges Aufschmelzen der korrosionsbestédn-
digen Schicht.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die

weiteren Verfahrensschritte:

c)

d)

Aufbringen einer abriebfesten Schicht im Plas-
masprith-Verfahren auf die aufgeschmolzene korro-
sionsbestédndige Schicht;

vollfldchiges Aufschmelzen der abriebfesten
Schicht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch

die weiteren Verfahrensschritte:

e)

Aufbringen einer zweiten korrosionsbesté&ndigen
Schicht im Plasmaspriih-Verfahren auf die aufge-
schmolzene korrosionsbestiandige bzw. abriebfeste
Schicht;
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f) Aufbringen einer zweiten abriebfesten Schicht im
Plasmasprith—~Verfahren auf die zweite korrosions-
bestédndige Schichit;

g) vollfl#chiges Aufschmelzen der zweiten korro-
sionsbestdndigen und der zweiten abriebfesten
Schicht.

Verfahren zur OberfiZchenbehandlung eines Druckmaschi-
nenzylinders, bei dem auf die Lauffliche des Zylinders
eine Schicht im Plasmasprih-Verfahren aufgebracht

wird, gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

a) Aufbringen einer korrosionsbest@ndigen Schicht im
Plasmaspriith-Verfahren;

b) Aufbringen einer abriebfesten Schicht im Plas-

masprith-Verfahren auf die korrosionsbestindige
Schicht;

c) vollfl8chiges Aufschmelzen der korrosionsbesti@n-

digen und der abriebfesten Schicht.

Verfahren zur Oberflichenbehandlung eines Druckmaschi-
nenzylinders (10), bei dem auf die Lauffliche des
Zylinders {10) eine oder mehrere haftvermittelnde,
korrosionsbesténdige oder abriebfeste Schichten (21,
24) im Plasmaspriih-Verfahren aufgebracht werden,
dadurch gekennZeichnet, daBl fein verteilte Vertiefun-
gen (32, 32a) in die jeweils HuBerste Schicht (24)
eingeschmolzen werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB eine haftvermittelnde und korro-
sionsbestidndige Schicht (21) aus Cr, Ni, Al, CrNi,
AINi, CrAl o. dgl. aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da8
die haftvermittelnde und korrosionsbestindige Schicht
(21) in einer Dicke von 15 bis 100 p aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB eine abriebfeste Schicht (24) als
Keramikschicht aus Aluminiumoxid, Titanoxid, Chrom-
oxid, Aluminiumoxid + Chromoxid, Aluminiumoxid +
Titanoxid, Chromoxid + Titanoxid, Chromkarbid, Chrom-
karbid + Kobalt, Wolframkarbid, Wolframkarbidkobalt,
Kalziumzirkonat o. dgl. oder eine Metallschicht aus
Molybd&n, Kobalt o. dgl. aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da8
die abriebfeste Schicht (24) in einer Dicke von 60 bis
300 p, vorzugsweise von 200 p, aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schichten (21, 24) mittels
eines Lasers (30) vollflichig aufgeschmolzen bzw. die
Vertiefungen (32, 32a) in die #uBerste Schicht (24)
eingeschmolzen werden.
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Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB zum vollflichigen Aufschmelzen der Schichten (21,
24) bzw. Binschmelzen der Vertiefungen (32, 32a) der
Druckmaschinenzylinder (10) mit konstanter, langsamer
Drehzahl um seine ILingsachse (11) gedreht und gleich-
zeitig der Laser (30) durch einen langsamen Vorschub
parallel zur Lingsachse (11) bewegt wird, wshrend ein
Laserstranl (31) auf die Oberfliche des Druckmaschi-
nenzylinders (10) gerichtet ist und daB der Laser-
strahl (31) in seiner Intensitit moduliert wird.

Druckmaschinenzylinder (10), der an der Oberfliche des
Walzengrundmaterials (20) mit einer oder mehreren
haftvermittelnden, korrosionsbesté@ndigen oder abrieb-
festen Schichten (21, 24) versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schichten (21, 24) vollflichig
aufgeschmolzen sind.

Druckmaschinenzylinder (10), der an.der Oberfliche des
Walzengrundmaterials (20) mit einer oder mehreren
haftvermittelnden, korrosionsbestindigen oder abrieb-
festen Schichten (21, 24) versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die jeweils oberste Schicht (24) mit
rasterartig verteilten Vertiefungen (32, 32a) von etwa
0,05 bis 0,5 mm Tiefe (T) und etwa 0,1 bis 0,5 mm

oberem Durchmesser (D) versehen ist.

Verwendung eines der Verfahren nach einem der Anspri-
che 1 bis 11 bzw. des Druckmaschinenzylinders nach
Anspruch 15 bei einem Gummituchzylinder (42), Platten-—
zylinder (43) oder Druckzylinder (41) einer Rollen-
oder Bogenoffsetmaschine (40).
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