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Böttcher: Wer wir sind, was wir machen

• Unternehmensgründung im Jahre 1725

• 17 Produktionsstätten weltweit

• 1750 Mitarbeiter in 36 Ländern

• Jahresumsatz 2009: 185 Mio. €

• Produkte:
• Walzen, Sleeves
• Drucktücher
• Druckchemikalien 
• Belts
• Handläufe für Rolltreppen 
• Gummimischungen



Die Produktionsstätten:
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Laser-Direktgravur von 
elastomeren Flexodruckformen



Prinzip / Begriffsbestimmung

Technik:
 Direktgravur

 Fotopolymerisation

Material:
 Elastomer

 Fotopolymer

Form:
 Sleeve

 Platte



Herstellung von Flexodruckformen

Prinzipielle Unterschiede

Prinzip

 Fotopolymerisation
 Laser-Direktgravur



Fotopolymerisation

Laser 
Direktgravur

„Under cut“

Profilierung



Gestern
Analoger Workflow
 Texte & Bilder liegen als Negativfilm vor

Historie

Fotopolymerisation (Chemischer Prozess) 

 eleganter Weg zur Herstellung von 3-dim Druckformen 
aus 2-dim S/W-Vorlagen

Digitale Bebilderung (LAMS) ersetzt nur den Film,               
der chemische Prozess ist unverändert



Heute
Digitaler Workflow
 Texte & Bilder liegen als Bits & Bytes vor

Historie

Direktgravur

 eleganter Weg zur Herstellung von 3-dim Druckformen 
ohne chemische Zwischenschritte



Laser-Direktgravur,

…. im Prinzip ein altes Verfahren

Was hat sich geändert?
Weiterentwicklung der IT-Technik
Weiterentwicklung der Lasertechnologie
Weiterentwicklung der Elastomer-Werkstoffe
 Rahmenbedingungen „Workflow“

Historie



Kosten

 Kosten der Rohform                                    
(Montierte Elastomerplatte oder Elastomersleeve)

 Kosten der Bebilderung                                
(Laseranlage und Gravur)



Kosten der Rohform
 Elastomerplatte

(Träger, Tape, Platte und Montageaufwand)

 Trägerhülse (GFK ableitfähig)

 Beschichtung mit plastischem Material
Thermische Vernetzung (Vulkanisation)

 Schleifen der Komplettform

 Elastomersleeve
(Abhängig von Material, Wandstärke und Aufbau)



 Material

Kosten der Elastomersleeves

 Basispolymer (EPDM, SBR, NR,..)

 Rezeptur (Ruß, Weichmacher, Füllstoffe,..)

 Verfahrenstechnik (Mischgüte, Homogenität, Strainer)



Gummi-Herstellung

Füllstoff

Alterungs-
schutzmittel

Kautschuk
Polymer Weichmacher

Mischen

Heizen

Gummi

Verarbeitungshilfen
Lichtschutzhilfen
Blähmittel
etc.

Reaktionssystem
Vulkanisationsmittel



Bezeichnung Kurz- 
bez. 

Chemischer Aufbau Eigenschaften der Vulkanisate 

Chlorsulfoniertes 
Polyethylen 
( Hypalon ) 

CSM  ausgezeichnete Ozon-, Licht- und 
Wetterbeständigkeit, farbstabil, gute 
Temperaturbeständigkeit (ca. 150ºC), gute 
Chemikalienbeständigkeit, besonders gegen Säuren 
und Laugen, gute elektrische isolierende 
Eigenschaften 

Epichlorhydrin-
Kautschuk 

CO 
ECO 
ETER 

 konstante Härte über weite Temperaturbereiche, 
flammwidrig, gutes Tieftemperaturverhalten, öl- und 
lösemittelbeständig, ozon- und wetterfest, niedrige 
Gasdurchlässigkeit (½ von Butylkautschuk), gute 
Biegefestigkeit 

Fluorkohlenstoff-
Kautschuk 
( Viton ) 

FKM 
FPM 

 Beständigkeit gegen unpolare Lösemittel, 
sehr gute Temperaturbeständigkeit, 
ausgezeichnete Ozon- und Witterungsbeständigkeit

Nitrilkautschuk 
(z.b. Perbunan N ) 

NBR  sehr gute Quellbeständigkeit gegen unpolare 
Medien, gute Temperaturbeständigkeit bei 
Verhärtung, 
für leitfähige Werkstoffe geeignet 

Silikonkautschuk Q 
MQ 

MVQ 

 

 MQ R = Methyl 
 MVQ R = Methyl und Vinyl 

gute Kälte- und Wärmebeständigkeit,  
gute elektrische Isoliereigenschaften, 
abstoßendes Verhalten gegen die meisten Medien, 
ausgezeichnete Ozon- und Sauerstoffbeständigkeit, 
kleiner Reibungskoeffizient, physiologische 
Unbedenklichkeit 

Polyurethane PUR 
AU UE 

   Beständigkeit gegen verschiedene Lösemittel,  
geringer Abrieb, gute Ozonbeständigkeit,  
hohe Festigkeit 
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Kautschuktypen



Bezeichnung Kurz- 
bez. 

Chemischer Aufbau Eigenschaften der Vulkanisate 

Naturkautschuk NR gute Elastizität, hohe Festigkeit, hohe Dehnung,  
niedriger Abrieb, gutes dynamisches Verhalten 

Polyisoprenkautschuk 
(z.B. Natsyn) 

IR 

 

Eigenschaften ähnlich NR: gute Hysteresis-
eigenschaften, hohe Dehnung, gut 
Rissbeständigkeit, gute Elastizität 

1,4-cis-Polybutadien BR  geringer Abrieb, hohe Elastizität, niedere 
Hysteresis, sehr gutes Kälteverhalten, gutes 
Wärmealterungsverhalten, gute Lichtbeständigkeit 

Styrol-Butadien-
Kautschuk 
(ölverstr.) 

SBR 

(OESBR)

 geringer Abrieb, gute Wärmebeständigkeit, gutes 
Alterungsverhalten, gutes Vulkanisationsplateau, 
gute Verarbeitbarkeit 

Ethylenpropylen-
Kautschuk 

EPDM  
 
 
*)     u               v                  w 

gute Alterungsbeständigkeit, besonders resistent 
gegen Sauerstoff und Ozon, gute Kälte- u. 
Wärmebeständigkeit säure- und Laugenbeständig, 
beständig gegen polare Medien, gute elektrische 
Isolierung,  

Butylkautschuk 

 

 

IIR   ausgezeichnete Gasdichtheit, geringe Quellung in 
polaren Medien, gute Ozon-, Sauerstoff- und 
Wetterbeständigkeit, wärme- und kältebeständig, 
gute elektrische Isoliereigenschaften 

Chloropren 
(Neoprene, Baypren ) 

CR  wetterfest, gute Ozonbeständigkeit, gutes 
Wärmealterungsverhalten, flammwidrig, geringer 
Abrieb, quellbeständig gegen bestimmte Öle und 
Lösemittel 
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Kautschuktypen



Hart-
gummi

Weichgummi
80 Shore A 25 Shore A

a) Vulkanisationsmittel

b) Sonstige Bestandteile

d) Füllstoffe

e) Kautschuk

c) Weichmacher

Aufbau einer
Gummi-Rezeptur



Mischsaal zur Herstellung von Gummimischungen



Zentrales

Gummi-Mischwerk

Böttcher Gelsdorf



Was haben das Backen und der Vulkanisationsprozess gemeinsam?
Gefunden bei Dr. Kleiner - Bayer / GB Kautschuk F&E

Zutaten Mischen Formen & Heizen

B.  Vulkanisation

A.  Backen

1 kg 600 g 100 g 20g 10g 50g 15g 30g 15 min 160 °C

1 kg 250 g 300 g 10 g 50 min 175 °C6 Eier



 Material

Kosten der Elastomersleeves

 Basispolymer (EPDM, SBR, NR,..)

 Rezeptur (Ruß, Weichmacher, Füllstoffe,..)

 Verfahrenstechnik (Mischgüte, Homogenität, Strainer)

Auswahl je nach Anforderung 
(Tissue, flexible Verpackung, Schulhefte,…)

Anpassung an die Anforderungen                                  
(Farbübertragung, chemische Beständigkeit, Abrieb, Härte,…)



 Wandstärke

Kosten der Elastomersleeves

 Dünnsleeves (Dorn 500 / U 490)

 Classicsleeves (Dorn 500 / U 500)

 Sleeves mit größerer Wandstärke (Dorn 500 / U ≥ 510)    

Formatvariabel, jeder Durchmesser/Rapport ist möglich     
(zahnradlose Antriebe)

Anpassungsfähig an die Gegebenheiten in der jeweiligen Druckerei 
(auch ohne Investition in Adaptern, Brückensleeves möglich)



1,6 Aufbau

Kosten der Elastomersleeves

3,2

>3,2

Sleeves mit größerer Wandstärke 
(1- Schicht oder 2- Schicht mit versch. Unterbauten)    

>3,2

 Dünnsleeves
(1-Schicht, flexible Hülse für kompr. Adapter)

Classicsleeves
(1- Schicht oder 2 Schicht mit kompr. Unterbau)



 Sleeves mit größerer Wandstärke 

Kosten der Elastomersleeves

 1-Schicht                                                         
(Abschleifen auf kleinere Rapporte möglich)

 2-Schicht                                                         
(Wiederbekleidung möglich)

 harter Unterbau (Preisgünstig für größere Rapportsprünge)  

 weicher Unterbau 
 kompressibler Unterbau

„Maßanzug“ je nach Anforderung 



 Kosten für Laser (Anlage, Absaugung und Betrieb)

 Produktivität der Laseranlage 

Kosten der Bebilderung

 Lasertyp (CO2 oder Faserlaser)  

 geforderte Auflösung

 geforderte Gravurtiefe

 Sleevematerial

Bei der DLE Technologie wird – anders als bei der semidigitalen LAMS-
Lasergravur – das Material bis in die Relieftiefe abgetragen und die Punkte 
gezielt dreidimensional modelliert. 



Elastomer-Sleeves sind immer teurer
als Fotopolymerplatten !

=
?

Kosten der Druckformen



Mehrwert : 

- Träger inklusiv (Wiederholaufträge) 

- nahtlos (Druckgeschwindigkeit, Register, ..) 

- 1 Sleeve für Vollfläche und Raster (under cut)

Einkaufskosten des Rohsleeves ≠ Gesamtprozesskosten 

Kosten der Druckformen
 Fotopolymerplatten

 Rohplatten, Bebilderung, Trägersleeve, Klebeband, 
Montageeinrichtung, Montagekosten

 Elastomersleeve

 Einkaufspreis, Gravurkosten

!
≠



…satte Farben

…schöne Raster

Qualität
Was ist Qualität? Qualität ist …

…Ausdruck über 
den Auftrag

…Ausdruck bei 
Wiederholaufträgen…gute Farbdeckung

…feine Punkte

… und manchmal sehr subjektiv

…genauer Passer



…satte Farben

Qualität
Was ist Qualität? 

…gute Farbdeckung

 Farbübertragung
 häufig bei Elastomer besser 

 Anpassung durch 
Werkstoffauswahl möglich



…schöne Raster

Qualität
Was ist Qualität? 

…feine Punkte

…genauer Passer

 Druckende Elemente
 Punktform

 Punktstabilität

 Positionierung

Fotopolymer: Prozessbedingt nur Einfluss auf 2 Ebene möglich

Direktgravur: Einfluss auf 3 Ebenen möglich (under cut, Versockelung)

 Passer vom Laser



Qualität
Was ist Qualität? 

…Ausdruck über 
den Auftrag

…Ausdruck bei 
Wiederholaufträgen

 Haltbarkeit
 Punktstabilität

 Chem. Beständigkeit

 Abriebbeständigkeit

Speziell optimierte Elastomere

Stabile Druckformen

Sofort einsetzbar



Zusammenfassung
 Kosten

 Vgl. zur Platte: Gesamtprozesskosten!

 Im Vgl. zum Fotosleeve: Preisgünstiger

 Maßgeschneiderte Lösungen möglich

 Qualität
 Technik: True digital (Versockelung, UnderCut)

 Material: Speziell optimierte Elastomere

 ccc



Ausblick

 Laser-Direktgravur
…von elastomeren Flexodruckformen wird 
aufgrund der wettbewerbsfähigen Technik 
deutliche Marktanteile gewinnen!

 Fotopolymer-Druckformen
…werden auch weiterhin eine große                       
Bedeutung für den Flexodruck haben!


