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Beschreibung

Die Erfindung betrifit eine Offset-Druckform aus
einem metallischen Werkstoff fir einen Formzylinder
einer Druckmaschine und ein Verfahren zur Herstellung
einer solchen Offset-Druckform.

Die im Offsetdruck am meisten verwendeten Druck-
formarten sind die vorbeschichteten Aluminiumplatten,
deren groBer Vorteil die Einfachheit und Schnelligkeit
der Herstellung ist, oder die Mehrmetallplatten, die mei-
stens aus drei Metallen (Trimetall) bestehen, wobei im
allgemeinen Aluminium oder Stahlblech als Tragermetall
verwendet wird. Diese Arten eignen sich im besonderen
MaBe far héhere Auflagenbereiche und groBe Bean-
spruchung. AuBerdem lassen sich ihre guten Oberfla-
cheneigenschaften durch eine zuséatzliche Anodisierung
noch erheblich verbessern.

In der Regel weist diese Druckform an zwei gegen-
Uberliegenden Kanten PaBbohrungen fir die PaBstifte
einer Einspannvorrichtung des Druckformzylinders auf.
Die Druckform wird auf den PaBstiften zentriert und mit
der vorlaufenden Kante, die vorher umgebogen wurde,
in einen Zylinderkanal eingehangt. Auch das Druckfor-
mende wird in den Zylinderkanal eingeschoben, so daB
die Druckform eingespannt werden kann. Dazu werden
ein Kanal Uber die Zylinderbreite und Spannsegmente,
die sich im Kanal durch den Zylinder erstrecken, bené-
tigt. In diesem Bereich beginnen und enden die Druck-
formen. Durch diese Druckformunterbrechung kénnen
endlose Bilder nicht hergestellt werden. Dartber hinaus
ist aufgrund von Schwingungsbelastungen des Zylin-
ders durch den Kanal und die Einspannvorrichtung die
Druckgeschwindigkeit begrenzt. Diese Schwingungsbe-
lastung beeintrachtigt auch die Druckqualitét.

Die GB-A-578 777 offenbart eine Druckform, bei der
die aufeinander zuweisenden, abgekanteten Platten-
kanten auf dem Zylinder miteinander verschweift sind,
die jedoch ansonsten fiir den Tiefdruck konzipiert sind.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die von
einer gattungsbildenden Druckform erreichte Druckqua-
litat zu verbessern, indem die oben genannte Schwin-
gungsbelastung beseitigt wird und gleichzeitig eine
héhere Umlaufgeschwindigkeit des Druckformzylinders
zu erméglichen.

Diese Aufgabe wird bei der gattungsbildenden
Druckform aus einem metallischen Werkstoff durch die
Merkmale des Anspruchs 1 und den Verfahrensschritten
zur Herstellung der Anspriiche 8, 9 und 12 geldst.

Diese durch das erfindungsgeméfe Verfahren her-
gestellte Offset-Druckform ist in Verbindung mit einem
kanal- und spannsegmentlosen Formzylinder, der zum
Beispiel aus der deutschen Patentschritt DE-PS 27 00
118 bekannt ist, einsetzbar. Die Offset-Druckiorm ist
unter Ausnutzung von Druckluft auf den Formzylinder
aufschiebbar. In der Arbeitsstellung verschiebefest auf
dem Formzylinder ist sie dennoch leicht zerstérungsfrei
von diesem lésbar und somit wiederverwendbar. Die
Verwendung herkémmlicher Druckformkiemmeinrich-
tungen, die Kanal- und Spannsegmente sind nicht mehr

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

erforderlich und kénnen somit eingespart werden. Es
sind lediglich nur noch Registereinrichtungen zum regi-
stergerechten Aufbringen der Druckform erforderlich.
Auch hier kann auf bekannte Einrichtungen, wie zum
Beispiel Markierungen auf der Formzylinderoberflache,
die mit Markierungen auf der diinnen Offset-Druckform
in Ubereinstimmung gebracht werden, oder in vorteilhaf-
ter Weise Registerstifte des Formzylinders, in die die
Druckform registerhaltig einhangbar ist, zurlckgegriffen
werden. AuBerdem kénnen handelstbliche Offset-
Druckplatten verwendet werden und bisherige Platten-
kopien unverandert weiterverwendet werden. Der kanal-
lose Druck erlaubt eine kostengiinstige
Zylinderfertigung, eine Verbesserung der Druckqualitat
und héhere Druckgeschwindigkeiten.

Im folgenden ist ein Ausfihrungsbeispiel anhand
der Zeichnungbeschrieben. Es zeigt stark schematisiert

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer hllsenfér-
migen Offset-Druckform;

Fig. 2 eine Detailansicht eines Querschnittes der
Offset-Druckform geméaB Fig. 1 mit einer
SchweiBnaht;

Fig. 3 eine Offset-Druckform mit einer ersten Regi-
stereinrichtung;

Fig. 4 eine Offset-Druckform mit einer zweiten Regi-

stereinrichtung.

In Fig. 1 ist eine diinne Offset-Druckform 1 mit einer
Dicke s von ca. 0,3 mm aus einem metallischen Werk-
stoff zu einer Hillse mit einem Durchmesser d von ca.
300 mm und einer Breite | von ca. 1.600 mm geformt.
Der Werkstoff kann Aluminium oder ein Mehrmetall,
beziehungsweise Trimetall sein. Anfang und Ende der
Offset-Druckform 1 sind miteinander langsverschweift.
Die SchweiBnaht 2 weist vorzugsweise eine Breite b von
ca. 0,7 mm auf.

Wie Fig. 2 zeigt, weist die SchweiBnaht 2 an ihrer
Ober- und Unterseite eine konkave Form auf, so daB sie
sich auf dem Druck nicht bemerkbar macht. Die Druck-
form 1 verfligt somit Uber eine zusammenhé&ngende
kanalfreie AuBenflache. An einer Stirnseite 3 (Fig. 3) ist
die Druckform 1 mit Registereinrichtungen in Form von
PaBbohrungen 4 versehen, die mit Registerstiften auf
der Formzylinderoberflache zusammenwirken. Wie Fig.
4 zeigt ist es auch denkbar, an beiden Stirnseiten 3, 5
Ausnehmungen 6 vorzusehen, die ebenfalls mit Regi-
sterstiften auf der Formzylinderoberflache zusammen-
wirken.

Das Herstellungsverfahren der erfindungsgemaBen
Druckform 1 umfaBt folgende Schritte. Eine Platte wird
auf das dem Umfang und der Breite des Formzylinders
entsprechende MaB zugeschnitten. Mindestens eine
Stirnseite 3 oder 5 wird mit Registereinrichtungen 4, 6
mittels einer Plattenstanze versehen. Der plattenférmige
Zuschnitt wird registerhaltig in Form einer Hulse in eine
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SchweiBvorrichtung eingespannt und Anfang und Ende
der Druckform 1 langsverschweift. Dies wird vorzugs-
weise mittels eines Neodym-YAG-Lasers vorgenom-
men. Die Regelung der Laserleistung und die
Méglichkeit zur kontinuierlichen und gepulsten Betriebs-
form erlauben eine kontrollierte und exakt reproduzier-
bare Energieeinwirkung auf die Druckform 1.
Warmebelastung und Verzug des SchweiBgutes sind im
Vergleich mit anderen thermischen Verfahren &ufBerst
gering. Der SchweiBprozeB wird so geflhrt, daB eine
SchweiBnaht 2 entsteht, die an der Ober- und Unterseite
eine konkave Form aufweist. Die hilsenférmige Druck-
form 1 wird anschlieBend unter Aufweiten mittels Druck-
luft auf den Formzylinder aufgeschoben. Die Wegnahme
der Druckluft bewirkt eine formschlissige Anhaftung der
Druckform auf den Formzylinder. Das Beschichten und
Belichten der Druckform 1 kann einerseits vor dem Ver-
binden von Anfang und Ende der Druckform 1 auBerhalb
der Druckmaschine auf fotochemischem Wege, ande-
rerseits nach dem Aufschieben der hilsenférmigen
Druckform 1, indem die Druckform auf dem Formzylinder
rundum beschichtet und belichtet wird, vorgenommen
werden.

Das Prinzip der Erfindung besteht also darin, eine
handelstbliche Druckplatte aus einem metallischen
Werkstoff zum Zwecke eines kanallosen Druckes zu
einer Hilse zu formen, die reibschlissig und registerhal-
tig in der Arbeitsstellung, jedoch I6sbar und wiederver-
wendbar den Formzylinder ummantelt und so ber eine
zusammenhangende kanalfreie AuBenflache verflgt.
So ist die Erfindung nicht allein auf eine mittels einer
SchweiBnaht zu einer Hulse geformten Druckform
beschrankt. Es ist auch denkbar die Verbindung von
Anfang und Ende der Druckform mittels einer Verkle-
bung herzustellen, wobei z.B. der Anfang der Druckform
auf eine Halfte eines langsverlaufenden Sattels geklebt
wird, das Ende der Druckform auf die andere Hélfte des
langs verlaufenden Sattels geklebt und zuséatzlich die
StoBstellen von Anfang und Ende zuséatzlich verklebt
werden. AnschlieBend wird die hiilsenférmige Druck-
form mitsamt dem Sattel auf den Formzylinder gescho-
ben.

Patentanspriiche

1. Offset-Druckform aus einem metallischen Werkstoff
fur einen Formzylinder einer Druckmaschine, wobei
die Druckform aus einer rechteckigen Platte (1)
durch Biegen in eine Hohlzylinderform gebracht ist,
die aufeinander zuweisenden Kanten der Platte (1)
fest miteinander verbunden sind, so daf die Offset-
Druckform Uber eine zusammenhangende, kanal-
freie AuBenflache verfiigt und reibschliissig, jedoch
I6sbar auf den Formzylinder bringbar ist und daB
Registereinrichtungen (4, 6) an mindestens einer
Stirnseite (3, 5) zur Sicherstellung der umfangs- und
seitenmaBigen Registerhaltigkeit vorgesehen sind.
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2.

Offset-Druckform nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB Anfang und Ende der Offset-
Druckform (1) mittels einer SchweiBnaht (2) verbun-
den sind.

Offset-Druckform nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB Anfang und Ende der Offset-
Druckform (1) mittels einer Verklebung, wobei der
Anfang der Druckform (1) auf eine Hélfte eines
langsverlaufenden Sattels geklebt und das Ende der
Druckform (1) auf die andere Halfte des Sattels
geklebt ist, verbunden sind.

Offset-Druckform nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Werkstoff Aluminium ist.

Offset-Druckform nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Werkstoff ein Mehrmetall
ist.

Offset-Druckform nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Registereinrichtungen in
Form von PaBlochungen (4) ausgebildet sind, die
mit Registerstiften auf der Formzylinderoberflache
zusammenwirken.

Offset-Druckform nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Registereinrichtungen in
Form von Ausnehmungen (6) an beiden Stirnseiten
(3, 5) der Druckform (1) ausgebildet sind, die mit
Registerstiften auf der Formzylinderoberflache
zusammenwirken.

Verfahren zur Herstellung einer Offset-Druckform
aus einem metallischen Werkstoff fir einen Form-
zylinder einer Druckmaschine, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Platte auf das dem Umfang und
der Breite des Formzylinders entsprechende Maf3
zugeschnitten wird und an mindestens einer Stirn-
seite (3, 5) mit Registereinrichtungen (4, 6) verse-
hen wird, daB der plattenférmige Zuschnitt auf
herkémmliche Art beschichtet und belichtet wird,
registerhaltig in Form einer Hulse in eine SchweiB-
vorrichtung eingespannt wird, daf Anfang und Ende
der Druckform (1) langsnahtverschweift werden,
wobei der SchweiBprozeB so gefiihrt wird, daf eine
SchweiBnaht (2) entsteht, die an Ober- und Unter-
seite eine konkave Form aufweist und daB die hiil-
senférmige Druckform (1) unter Aufweiten mittels
Druckiuft auf den Formzylinder aufgeschoben wird.

Verfahren zur Herstellung einer Offset-Druckform
aus einem metallischen Werkstoff fir einen Form-
zylinder einer Druckmaschine, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Platte auf das dem Umfang und
der Breite des Formzylinders entsprechende Maf3
zugeschnitten wird und an den Stirnseiten (3, 5) mit
Registereinrichtungen (4, 6) versehen wird, daf3 der
plattenférmige Zuschnitt in Form einer Hllse in eine
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SchweiBvorrichtung eingespannt wird, daB Anfang
und Ende der Platte langsnahtverschweiBt werden,
wobei der SchweiBproze so geftihrt wird, daf eine
SchweiBnaht (2) entsteht, die an Ober- und Unter-
seite eine konkave Form aufweist, daB3 die hiilsen-
férmige Druckform (1) unter Aufweiten mittels eines
Druckluft auf den Formzylinder aufgeschoben wird
und daB die Druckform (1) im festen Sitz auf dem
Formzylinder rundum beschichtet und belichtet
wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der plattenférmige Zuschnitt mittels
einer Plattenstanze mit PaBlochungen (4) als Regi-
stereinrichtungen versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir den SchweiBprozef ein Neodym-
YAG-Laser verwendet wird.

Verfahren zur Herstellung einer Offset-Druckform
aus einem metallischen Werkstoff fir einen Form-
zylinder einer Druckmaschine, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB eine Platte auf das den Umfang und
der Breite des Formzylinders entsprechende MafB
zugeschnitten wird, Markierungen am Anfang und
Ende der Druckform an mindestens einer Stirnseite
angebracht werden, der Anfang der Druckform auf
eine Halfte eines langs verlaufenden Sattels, das
Ende der Druckform (1) auf die andere Halite des
Sattels registergerecht geklebt wird und die Druck-
form mitsamt dem Sattel auf den Formzylinder
geschoben wird.

Claims

1.

Offset printing forme made from a metallic material
for a forme cylinder of a printing press, the printing
forme being produced from a rectangular plate (1)
by being bent into a hollow cylindrical shape, the fac-
ing edges of the plate (1) being connected to each
other (1), so that the offset printing forme is provided
with a connected channel-free outer surface and can
be mounted on the forme cylinder in a frictionally
engaged but detachable manner, and register
devices (4, 6) being provided on at least one end
side (3, 5) for ensuring the circumferential and lateral
register accuracy.

Offset printing forme according to claim 1, charac-
terised in that the start and end of the offset printing
forme 1 are connected by means of a welded joint.

Offset printing forme according to claim 1, charac-
terised in that the start and end of the offset printing
forme (1) are connected by means of an adhesive,
the start of the printing forme (1) being adhered to
one half of a longitudinally-running saddle and the
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10.

end of the printing forme (1) being adhered to the
other half of the saddle.

Offset printing forme according to claim 1, charac-
terised in that the material is aluminium.

Offset printing forme according to claim 1, charac-
terised in that the material is a multi-metal.

Offset printing forme according to claim 1, charac-
terised in that the register devices are constructed
in the form of register holes (4), which act together
with register pins on the surface of the forme cylin-
der.

Offset printing forme according to claim 1, charac-
terised in that the register devices are constructed
in the form of recesses (6) on both end sides (3, 5)
of the printing forme (1), which act together with reg-
ister pins on the surface of the forme cylinder.

Process for the production of an offset printing forme
made from a metallic material for a forme cylinder of
a printing press, characterised in that a plate is cut
to size corresponding to the circumference and
width of the forme cylinder and at least one end side
(3, 5) is provided with register devices, that the
lamellar blank is coated and exposed in a conven-
tional way, inserted true-to-register in the form of a
tube into a welding device, so that the start and end
of the printing forme (1) are welded together along
the seam, the welding process being carried out so
that a welding seam (2) is produced which has on
its upper and lower side a concave form, and in that
the tube-shaped printing forme (1) is slid onto the
forme cylinder using expansion by means of com-
pressed air.

Process for the production of an offset printing forme
made from a metallic material for a forme cylinder of
a printing press, characterised in that a plate is cut
to size corresponding to the circumference and
width of the forme cylinder and the end sides (3, 5)
are provided with register devices (4, 6), in that the
lamellar blank in the form of a tube is inserted into a
welding device, that the start and end of the plate
are welded together along the seam, the welding
process being carried out so that a welding seam is
produced which has on its upper and lower sides a
concave form, in that the tube-shaped printing forme
(1) is slid using expansion by means of compressed
air and that the printing forme fixed on the forme cyl-
inder is coated all round and exposed.

Process according to claim 8 or 9, characterised in
that the lamellar blank is provided with register holes
(4) as register devices by means of a plate punch.
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Process according to claim 8 or 9, characterised in
that a neodymium-YAG-laser is used for the welding
process.

Process for the production of an offset printing forme
made from a metallic material for a forme cylinder of
a printing press, characterised in that a plate is cut
to size corresponding to the circumference and
width of the forme cylinder, markings are made on
the start and end of the printing forme on at least
one end side, the start of the printing forme is
adhered true-to-register to one half of a longitudi-
nally-running saddle, the end of the printing forme
(1) is adhered true-to-register to the other half of the
saddle and the printing forme is slid together with
the saddle onto the forme cylinder.

Revendications

Plague d'impression offset en matériau métallique
destinée & un cylindre porte-plaque d'une presse
d'imprimerie, la plague d'impression étant amenée
par cintrage d'une plaque rectangulaire (1) en une
forme de cylindre creux, les bords de la plaque (1)
se mettantI'un contre l'autre étantreliés I'un & l'autre
d'une maniére fixe, de sorte que la plaque d'impres-
sion offset dispose d'une surface externe sans canal
continue et puisse étre transférée sur le cylindre
porte-plaque par entrainement par friction, de
maniére toutefois amovible et des dispositifs de
repérage (4, 6) étant prévus sur au moins une face
(3, 5) pour assurer le repérage selon la périphérie
et latéralement.

Plaque d'impression offset selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le début et la fin de la plaque
d'impression offset (1) sont reliés au moyen d'une
soudure (2).

Plaque d'impression offset selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le début et la fin de la plaque
d'impression offset (1) sont reliés au moyen d'un col-
lage, le début de la plaque d'impression (1) étant
collé sur une moitié d'une assise se développant lon-
gitudinalement et la fin de la plaque d'impression (1)
étant collée sur lI'autre moitié de l'assise.

Plaque d'impression offset selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le matériau est de I'alumi-
nium.

Plaque d'impression offset selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le matériau est un matériau
polymétallique.

Plaque d'impression offset selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les dispositifs de repérage
sont développés en forme de trous d'ajustage (4),
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10.

11.

qui coopérent avec des goujons de repérage sur la
surface du cylindre porte-plaque.

Plaque d'impression offset selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les dispositifs de repérage
sont développés en forme de creux (6) sur les deux
faces (3, 5) de la plaque d'impression (1), qui coo-
pérent avec des goujons de repérage sur la surface
du cylindre porte-plaque.

Procédé pour la fabrication d'une plaque d'impres-
sion offset en matériau métallique destinée a un
cylindre porte-plagque d'une presse dimprimerie,
caractérisé en ce qu'une plaque est découpée a la
mesure correspondant au périmétre et a la largeur
du cylindre porte-plaque et est pourvue sur au
moins une face (3, 5) de dispositifs de repérage (4,
6), en ce que la découpe en forme de plaque est
sensibilisée et insolée par une technique tradition-
nelle, est mise en forme de manchon en fonction du
repérage dans un dispositif de soudage, en ce que
le début et la fin de la plaque d'impression (1) sont
soudés par soudure longitudinale, le procédé de
soudage étant établi de sorte qu'une soudure (2),
qui présente une forme concave au niveau des sur-
faces inférieure et supérieure, se produise et en ce
que laplaque d'impression (1) en forme de manchon
est enfilée sur le cylindre porte-plaque par élargis-
sement au moyen d'air comprimé.

Procédé pour la fabrication d'une plaque d'impres-
sion offset en matériau métallique destinée a un
cylindre porte-plagque d'une presse dimprimerie,
caractérisé en ce qu'une plaque est découpée a la
mesure correspondant au périmétre et a la largeur
du cylindre porte-plaque et est pourvue sur au
moins une face (3, 5) de dispositifs de repérage (4,
6), en ce que la découpe en forme de plaque est
mise en forme de manchon dans un dispositif de
soudage, en ce que le début et la fin de la plaque
sont soudés par soudure longitudinale, le procédé
de soudage étant établi de sorte qu'une soudure (2),
qui présente une forme concave au niveau des sur-
faces inférieure et supérieure, se présente et en ce
que la plague (1) en forme de manchon est enfilée
sur le cylindre porte-plaque par élargissement au
moyen d'air comprimé et en ce que la plaque (1) est
sensibilisée et insolée circulairement sur le cylindre
porte-plaque selon un ajustement serré.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que la découpe en forme de plaque au moyen
d'une matrice de plaques est pourvue de trous
d'ajustage (4) en tant que dispositifs de repérage.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que pour le procédé de soudage est utilisé un
laser YAG au néodyme.
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12. Procédé pour la fabrication d'une plaque d'impres-
sion offset en matériau métallique destinée a un
cylindre porte-plagque d'une presse dimprimerie,
caractérisé en ce qu'une plaque est découpée a la
mesure correspondant au périmétre et a la largeur 5
du cylindre porte-plaque, des marquages sont mis
en place au début et a la fin de la plaque au moins
au niveau d'une face, le début de la plaque d'impres-
sion est collé sur une moitié d'une assise se déve-
loppant longitudinalement, la fin de la plaque 1o
d'impression (1) est collée conformément au repé-
rage sur l'autre moitié de l'assise et la plagque
d'impression est glissée avec l'assise sur le cylindre.
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