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Patentanspriiche:
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Verfahren zum Bedrucken einer Bahn in einer Offsetdruckmaschine mit mehreren Druckwerken
mit einer oder mehreren Druckeinheiten, die jeweils einen Druckform- und einen
Ubertragungszylinder sowie Feucht- und Farbwerk aufweisen und bei dem die Druckform
verfahrensspezifische Funktionsschichten, eine wasseraufnehmende und eine farbaufnehmende
hat, dadurch gekennzeichnet, da3 die Offsetdruckform und die Ubertragungszylmderbelage als
Hulsen hergestellt, auf die Form- und Ubertragungszyhnder aufgeschoben und darauf
austauschbar befestigt werden und daR bei Anderung des Druckbildes die in der Druckmaschine
befindlichen Druckformhiilsen gegen neue Druckformhiilsen ausgetauscht werden.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Druckformhiilsen kraftschlissig auf

dem Druckformzylinder befestigt sind.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Druckformhiilsen auf ihrer inneren
Oberfléche vom Druck eines Mediums beaufschlagt, gedehnt, auf den Zylinder aufgeschoben und
anschlieBend druckentlastet werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Druckformhiilsen auf die
Oberflachen der Zylinder aufgeschoben und anschlieBend die Druckformzylinder in ihren
Durchmessern vergréfert und dabei ihre Oberflichen gegen die inneren Oberflichen der Hiilsen
gepref3t werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR auf die Oberflichen der
Druckformzylinder hydraulisch Druck ausge(ibt wird.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekennzelchnet daR dieim
Druckmaschinensténder angeordneten Form- und Ubertragungszylinder mit wenigstens einem
ihrer Enden oder Stirnwandungen gelegt und die Hiilsen Gber das freigelegte Ende ausgetauscht
werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzelchnet daB ein Lager von einem Ende eines
Zylinders abgeschwenkt wird und die Hiilse tiber dieses Ende des Zylinders von dessen Oberfliche
abgezogen, gegen eine andere ausgetauscht und die andere Hiilse Gber dieses Ende auf den
Zylinder aufgeschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daR ein Lager von einem Ende des
Druckformzylinders abgezogen, der Druckformzylinder um ein an einem anderen Ende

- vorgesehenes Schwenklager geschwenkt und die Hiilse von seiner Oberfliche abgezogen und

gegen eine andere ausgewechselt wird, da der Druckformzylinder in Richtung auf das
abgezogene Lager wieder zuriickschwenkt und das abgezogene Lager in das ihm zugewandte
Ende des Druckformzylinders wieder eingerastet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daR der Zylindermantel aus der
Druckmaschine herausgenommen, die Hiilse abgezogen und gegen eine andere ausgewechselt
und anschlieBend der Zylindermantel wieder in die Druckmaschine eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR von dem als Zylindermantel
ausgebildeten Druckformzylinder an seinen beiden Enden Lagerungen abgezogen und der
Druckformzylinder zum Zwecke der Auswechslung der Hiilse aus der Druckmaschine
herausgenommen wird.

Vorrichtung zum Bedrucken einer Bahn in einer Offsetmaschine mit mehreren Druckwerken mit
einer oder mehreren Druckeinheiten, die jeweils einen Druckform- und einen
Ubertragungszylmder sowie Feucht- und Farbwerk aufweist, dadurch gekennzeichnet, daR die
Offsetdruckform und die Ubertragungszyllnderbelage fest auf dem Druckformzylinder haftende,

jedoch austauschbare Hlsen, eine Mehrmetallhiilse (1) und eine Ubertragungshiilse sind, wobei

die Mehrmetallhiilse (1) auf ihrer Oberflache ein die Farbe an die Ubertragungshitilse (1a)
abgebendes Muster (8) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daR der Druckformzylinder (5) oder der
Ubertragungszyhnder als Hohlzylinder ausgebildete Zylindermantel (20) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen einer den
Druckformzylinder (5) gegeniiber der Mehrmetallhiilse (1) begrenzenden Trageroberfliche und
der Mehrmetallhiilse (1) eine die Mehrmetallhiilse (1) von der Trageroberfliche zum Zwecke der
Montage abhebendes Luftkissen vorgesehen ist.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR die Druckformzylinder (5)
jeweils an einem ihrer Enden (30) fest in der Druckmaschine gelagert sind und an ihren anderen
Enden (31) mit einem um ein Schwenklager (33) verschwenkbares Lager (32) versehen sind, das in
eine von dem Druckformzylinder (5) abgewandte Richtung verschwenkbar ist und einen
Querschnitt aufweist, dessen GroRe mindestens derjenigen Mehrmetallhilse (1) entspricht, die
sich beim Abziehen vom Druckformzylinder (5) durch eine vom verschwenkten Lager (32)
freigegebenen Ausnehmung (34) erstreckt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dal’ die Druckformzylinder (5)
jeweils mit einem ihrer Enden (40) an einem Zapfen um ein am Zapfen ausgebildetes Schwenklager
(42) verschwenkbar gelagert sind und an ihren anderen Enden (43) in Druckstellung von in ihren
Langsrichtungen verschieblichen Druckstiicken (45) beaufschlagt sind, die in Montagestellung aus
den Zylindern ausgerastet sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daR die Druckformzylinder (5) an
ihren fest in der Druckmaschine gelagerten Enden (30) fliegend gelagert sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Ubertragungshiilsen bzw.
Mehrmetallhtlsen (1) auf ihren dem Drucktrager zugewandten Oberfléchen mit einer elastischen
Beschichtung versehen sind, die die Hiilsen nahtlos umgibt.

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedrucken von Drucktragern in einer Offsetdruckmaschine mit mehreren Druckwerken
mit einer oder mehreren Druckeinheiten, die jeweils einen Druckform- und einen Ubertragungszylinder sowie Feucht- und
Farbwerk aufweisen und bei dem die Druckform mit verfahrensspezifischen Funktionsschichten, einer wasseraufnehmenden
und einer farbaufnehmenden, versehen ist.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bei den bekannten Verfahren werden Platten als Druckformen eingesetzt, die auf einen in ein Druckwerk fest eingebauten
Trigerzylinder aufgespannt werden. Zum Aufspannen der Platten werden Spannsegmente verwendet, die sich Gber die ganze
Lange des Tragerzylinders erstrecken. Im Bersich dieser Spannsegmente beginnen und enden die Platten, so daB an dieser Stelle
ein Ende beziehungsweise ein Anfang der Druckform auf einem mit dieser Druckform bedruckten Drucktréger erkennbar ist. Im
Hinblick auf diese Konstruktion der Druckform konnten endlose Bilder mit derartigen Druckformen nicht hergestellt werden.
Dariiber hinaus lieR diese Konstruktion nur relativ geringe Druckgeschwindigkeiten zu, da fiir den Trégerzylinder nur relativ
geringe Drehzahlen zuldssig waren. Da der Tragerzylinder keine symmetrische Ausbildung aufwies, entstanden bei seinem
Betrieb im Druckwerk hohe Schwingungsbelastungen. Im Hinblick auf diese unsymmetrische Form des Trégerzylinders muf3ten
sich auch die fiir diesen zuldssigen Bahnbreiten in Grenzen halten, die dazu fihrten, da bei den bereits genannten
Druckverfahren bestimmte Druckbreiten nicht Giberschritten werden konnten.

Fiir unendliche Drucke konnten daher bisher lediglich das Tiefdruck- und Flexodruckverfahren eingesetzt werden.

Wiahrend jedoch beim Flexodruckverfahren nur kleinere Formate von schmaler Breite und kleinem Umfang in minderwertiger
Qualitit gedruckt werden kénnen, setzt das Tiefdruckverfahren glatte, ebene Drucktrdger voraus. Das Tiefdruckverfahren istin
vielen Fallen nicht optimal geeignet, in denen die Herstellung unendlicher Drucke hoher Qualitét notwendig wére, insbesondere
zum Bedrucken vom Laminatpapieren, Tapetenpapieren und Geschenkpapieren. Dartiber hinaus ist das Tiefdruckverfahren
hinsichtlich der Herstellung der benétigten Druckformen sehr zeit- und kostenaufwendig, da die Druckformen unmittelbar in
einen Tiefdruckzylinder eingebracht werden miissen. Die teuren Tiefdruckzylinderrohlinge missen in entsprechend
ausgestatteten Drucke(eien in relativ groBer Anzahl zur Verfligung stehen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bedrucken einer Bahn zur Verfligung zu stellen,
wobei endlose Drucke mit niedrigen Kosten schnell hergestelit werden kénnen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Bedrucken einer Bahn in einer Offsetdruckmaschine mit mehreren
Druckwerken mit einer oder mehreren Druckeinheiten, die jeweils einen Druckform- und einen Ubertragungszylinder sowie
Feucht- und Farbwerk aufweisen und bei dem die Druckform verfahrensspezifische Funktionsschichten, eine
wasseraufnehmende und eine farbaufnehmende hat sowie eine dazugehérige Vorrichtung zu schaffen, wobei Endlosdrucke mit
hoher Geschwindigkeit formatvariabel sowohl im Offset- als auch im Lettersetdruck herstellbar sind.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgem4R dadurch gelést, daR die Offsetdruckformen und die Ubertragungszylinderbelige als
Hilsen hergestellt, auf die Form- und Ubertragungszylinder aufgeschoben und darauf austauschbar befestigt werden und da
bei Anderung des Druckbildes die in der Druckmaschine befindlichen Druckformhiilsen gegen neue Druckformhiilsen
ausgetauscht werden.

Ein derartiges Offset-Verfahren besitzt einerseits die Vorteile, die von einem Zylinder I6sbare Druckformen mitsichbringen, wie
im Offsetverfahren, andererseits ermdglicht dieses Verfahren das Bedrucken von bahnférmigen Drucktragern mit endlosen
Bildern grof3er Breite bei relativ hohen Drehzahlen der Zylinder und damit der Druckformen, z. B. bis zu 1000 m/min. Im
Gegensatz zum Tiefdruckverfahren bendtigt eine Druckerei bei Verwendung dieses Verfahrens keine groe Sammiung von
Tiefdruckzylindern. Vielmehr kénnen auf einem Zylinder eine Vielzahl verschiedener Druckformhiilsen befestigt werden. Diese
Druckformen sind aufgrund ihres geringen Gewichtes auch in groReren Formaten von Hand habbar.

Die Befestigung dieser Hulsen erfordert keine massiven Zylinder, wie beispielsweise massive Druckformzylinder mit
Spannkanal. Vielmehr kénnen leichte Zylinder als Zylinderménte! aus Rohrmaterial Verwendung finden. Diese Zylindermantel
kénnen schnell auf hohe Drehzahlen beschleunigt werden, ohne daB infolge von Unwuchten die Gefahr besteht, da
unvertretbare Schwingungsbelastungen in das Gertist der Druckmaschine eingeleitet werden. Im Hinblick auf diese Ausbildung
von Zylindern kdnnen diese auch in groen Breiten verwendet werden, ohne daB dadurch die Gefahr besteht, daR dadurch die
Zylinder so schwer werden, daB sie fiir hohe Drehzahlen weder technisch noch wirtschaftlich geeignet sind.

Ein weiterer groRRer Vorteil dieses Verfahrens besteht insbesondere darin, daB es im Gegensatz zum Tiefdruck und Flexodruck
dazu gesignet ist, den Drucktrager beidseitig gleichzeitig in einem Druckspalt von zwei Ubertragungszylindern zu bedrucken.
AuRerdem kénnen Zylinder verschiedener Breite und Durchmesser finden, so daR die mit dem Verfahren herstellbaren Drucke
in Grenzen formatvariabet sind.

Schlieflich kénnen die zur Durchfiihrung des Verfahrens vorgesehenen Druckmaschinen alternativ fiir mehrere indirekte
Druckverfahren eingesetzt werden. Beispielsweise kdnnen durch entsprechendes Auswechseln von Hiilsen und u.U. des
Zylindermantels sowohl Offset- als auch Lettersetdruck durchgefiihrt werden.

ZweckmiaRigerweise sind die Druckformhdlsen kraftschllssig auf dem Druckformzylinder befestigt.

Ein weiteres erfinderisches Merkmal ist, daR die Druckformhiilsen auf ihrer inneren Oberflache vom Druck eines Mediums
beaufschlagt, gedehnt, auf den Zylinder aufgeschoben und anschlieRend druckentlastet werden. ’

Weiterhin werden die Druckformhtilsen auf die Oberfldchen der Zylinder aufgeschoben und anschlieBend die Druckformzylinder
in ihren Durchmessern vergréRert und dabei ihre Oberflachen gegen die inneren Oberflachen der Hiilsen geprefit.
Vorteilhafterweise wird auf die Oberflachen der Druckformzylinder hydraulisch Druck ausge(ibt.

Gunstig ist es, wenn die im Druckmaschinenstander angeordneten Form- und Ubertragungszylinder mit wenigstens einem ihrer
Enden oder Stirnwandungen freigelegt und die Htilsen tiber das freigelegte Ende ausgetauscht werden.

Beachtenswert ist es weiterhin, wenn ein Lager von einem Ende eines Zylinders abgeschwenkt und die Hiilse liber dieses Ende
des Zylinders von dessen Oberflache abgezogen, gegen eine andere ausgetauscht und die andere Hlilse tiber dieses Ende auf
den Zylinder aufgeschoben wird.

Empfehlenswert ist es auch, daR ein Lager von einem Ende des Druckformzylinders abgezogen, der Druckformzylinder um ein
an seinem anderem Ende vorgesehenes Schwenklager geschwenkt und die Hiilse von seiner Oberflache abgezogen und gegen
eine andere ausgewechselt wird, dal’ der Druckformzylinder in Richtung auf das abgezogene Lager wieder zuriickgeschwenkt
und das abgezogene Lager in das ihm zugewandte Ende des Druckformzylinders wieder eingerastet wird.

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daR der Zylindermantel aus der Druckmaschine herausgenommen, die Hiilse
abgezogen und gegen eine andere ausgewechselt und anschlieBend der Zylindermantel wieder in die Druckmaschine eingesetzt
wird.

M@glich ist es auch, daR von dem als Zylindermantel ausgebildeten Druckformzylinder an seinen beiden Enden Lagerungen
abgezogen und der Druckformzylinder zum Zwecke der Auswechsiung der Hiilse aus der Druckmaschine herausgenommen
wird. .

Darliber hinaus betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung zum Bedrucken von Drucktriagern in einer Offsetdruckmaschine mit
mehreren Druckwerken mit einer oder mehreren Druckeinheiten, die jeweils einen Druckform- und einen Ubertragungszylinder
sowie Feucht- und Farbwerk aufweisen.

Mit der bekannten Vorrichtung dieser Art konnten in der Vergangenheit nur relativ kleine Formate hinsichtlich ihrer Breite und
Lénge bei relativ kleinen Druckgeschwindigkeiten bedruckt werden. Die Druckform muRBte mit dem Drehkdrper an einer
bestimmten Stelle des Drehkdrpers verspannt werden, der dadurch einen unsymmetrischen Rundlauf aufwies. Durch diesen
unsymmetrischen Rundlauf wurden erhebliche Schwingungsbelastungen in das Ger(ist des Druckwerkes eingeleitet, so dafl
beim Offsetdruckverfahren vergleichsweise zum Tiefdruck nur mit relativ kleinen Druckgeschwindigkeiten gearbeitet werden
konnte. Aulerdem konnte mit diesem Druckverfahren nur ein relativ kleines Format des Drucktréagers bedruckt werden.
Weiterhin wird die Aufgabe zur Entwickiung einer Vorrichtung erfindungsgemaR dadurch geldst, daB die Offsetdruckform und
. die Uber’tragungszylmderbelage fest auf dem Druckzylinder haftende, jedoch austauschbare Hilsen, eine Mehrmetailhilse und
eine Ubertragungshiilse sind, wobei die Mehrmetalthiilse auf ihrer Oberfléctie ein die Farbe an die Ubertragungshiilse
abgebendes Muster tragt. Eine derartige Vorrichtung besitzt eine Vielzahl von Vorteilen.

Die Vorrichtung ist nicht nur vielseitig anwendbar, sie eréffnet insbesondere dem Offsetdruckverfahren insofern véllig neue
Méglichkeiten, als auch bei diesem Verfahren nunmehr Bahnen mit endlosen Bildern bedruckt werden kénnen. Bisher wurden
bei diesem Druckverfahren Druckformen verwendet, die auf der Oberflache eines Zylinders festgespannt wurden. Das
Verspannen geschah mit Hilfe von Spannleisten, die sich parallel zur Achse des Zylinders durch dessen Oberfliche erstreckten,
so dal diese Spannleisten den Anfang beziehungsweise das Ende der Druckform markieren. Ein endloses Bild konnte daher mit
Hilfe dieses Verfahrens praktisch nicht durchgefiihrt werden. Dariiber hinaus erforderte dieses Verfahren auch zum Einbringen
der Spannkanéle und zum Reduzieren der daraus resultierenden Schwingungen sehr massive Druckzylinder, auf denen die als
Platten vorliegenden Druckformen befestigt wurden. Im Hinblick auf die in der Oberfliche dieser Druckzylinder vorhandenen
Spannleisten zeichnen sich diese Druckzylinder durch erhebliche Unwuchten aus, die sich insbesondere bei groen Drehzahlen
in Form von Schwingungsbelastungen dem Geriist mitteilen, in dem die Druckzylinder gelagert waren. Diese )
Schwingungsbelastungen begrenzten die mit Hilfe der Druckzylinder erreichbaren Druckbreiten und Drehzahlen auf einem
relativ niedrigen Niveau. Demgegentiber sind die neuen Druckformen als Hiilsen auf den Zylindern als eine symmetrische,
rundlaufende Einheit befestigt, so dad Unwuchten nicht entstehen Auch bei hohen Drehzahien der Zylinder sind
Schwingungsbelastungen nicht zu beflrchten.
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Es empfiehlt sich weiterhin, daB der Druckformzylinder oder der Ubertragungszylinder als Hohlzylinder ausgebildete
Zylindermaéntel sind.

Dariiber hinaus hat es sich als giinstig erwiesen, daB zwischen einer den Druckformzylinder gegeniiber der Mehrmetalihilse
begrenzenden Trigeroberflache und der Mehrmetalihiilse eine die Mehrmetallhiise von der Trageroberflache zum Zwecke der
Montage abhebendes Luftkissen vorgesehen ist.

Nach einem weiteren Kennzeichnen der Erfindung ist vorgesehen, daB die Druckformzylinder jeweils an einem ihrer Enden fest
in der Druckmaschine gelagert sind und an ihren anderen Enden mit einem um ein Schwenklager verschwenkbare Lager
versehen sind, das in eine von dem Druckformzylinder abgewandte Richtung verschwenkbar ist und einen Querschnitt aufweist,
dessen GréRe mindestens derjenigen Mehrmetallhtilse entspricht, die sich beim Abziehen vom Druckformzylinder durch eine
vom verschwenkten Lager freigebenden Ausnehmung erstreckt.

Es ist weiterhin zu beachten, daR die Druckformzylinder jeweils mit einem ihrer Enden an einem Zapfen um ein am Zapfen
ausgebildetes Schwenklager verschwenkbar gelagert sind und an ihren anderen Enden in Druckstellung von in ihren
Langsrichtungen verschieblichen Druckstiicken beaufschlagt sind, die in Montagestellung aus den Zylindern ausgerastet sind.
Im Sinne der Erfindung ist es weiterhin, wenn die Druckformzylinder an ihren fest in der Druckmaschine gelagerten Enden
fliegend gelagert sind.

Dariiber hinaus ist es auch méglich, wenn die Ubertragungshiilsen bzw. Mehrmetallhiilsen auf ihren dem Drucktrager
zugewandten Oberflachen mit einer elastischen Beschichtung versehen sind, die die Hiilsen nahtlos umgibt.

Im Hinblick auf diese Ausbildung der Zylinder kénnen diese auch mit einer gro3en Arbeitsbreite hergestellt werden.
Dariiberhinaus sind sie auch in ihren Umfingen weitgehend unbeschréankt wahibar. Insbesondere ist daran zu denken, die
Zylinder aus leichten, aber hochfesten Rohrmaterialien herzustellen. Dabei ist an Baustoffe zu denken, die sich wie
Kohienfaserstoffe, Siliciumcarbid und Byrillum bei kleinem Gewicht durch eine hohe Festigkeit auszeichnen.

Ausfiithrungsbeispiel

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden ausfithrlichen Beschreibung und den beigefigten
Zsichnungen, in denen bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung beispielsweise veranschaulicht sind.
In den Zeichnungen zeigen

Fig.1: eine rdumliche Darstellung einer Mehrmetallhiilse;

Fig.2: eine rdumliche Darstellung einer auf einen Zylinder aufgezogenen Hiilse;

Fig.3: eine vergréRerte Ausschnittdarstellung der Rohrform einer Mehrmetallhdilse;

Fig.4: eine vergroRerte Ausschnittsdarstellung einer Druckform einer Mehrmetalihilse;

Fig.5: einen Querschnitt durch eine mit einem Gummibelag beschichtete Ubertragungshiilse;

Fig.6: eine schematische Darstellung einer Druckmaschine mit entnommenem Zylindermantel;

Fig.7: eineschematische Darstellung eines Teils einer Druckmaschine mit einem einseitig vom Zylinder abgeklappten Lagerund
Fig.8: eine Seitenansicht auf einen Teil einer Druckmaschine mit einem um eines seiner Enden verschwenkten Zylinder.

Eine Offset-Druckmaschine besteht im wesentlichen aus einem Geriist, in dessen Standern mindestens ein Druckwerk mit einer
oder mehreren Druckeinheiten angeordnet ist. Jede Druckeinheit hat in der Regel einen Druckformzylinder, einen
Ubertragungszylinder und einen Gegendruckzylinder, die drehbar auf Zapfen gelagert sind. An den Zapfen ist ein Getriebe
angeschlossen, das eine von einem Antrieb erzeugte Drehbewegung auf die Zylinder (ibertragt. Zwischen dem
Ubertragungszylinder und dem Gegendruckzylinder ist ein Druckspalt vorgesehen, durch den sich der Drucktrager
hindurchbewegt. Bei einer Bewegung kommt der Drucktrager in unmittelbaren Kontakt sowohl mit dem Ubertragungszylinder
als auch mit dem Gegendruckzylinder. Dabei drucken sich Muster auf dem Drucktréger ab. Diese Muster werden auf der
Druckform tiber ein Farbwerk von einer Farbe eingefarbt. Vor der Farbauftragung wird die Druckform Gber das Feuchtwerk
befeuchtet.

Bei diesem indirekten Druckverfahren ist zwischen dem Druckformzylinder und dem Gegendruckzylinder der
Ubertragungszylmder mit nachgiebiger Oberfliche in den Standern drehbar gelagert. Die Oberflache dieses
Ubertragungszylinders ist ebenfalls eine auswechselbare Hiilse mit einer nachgiebigen Schicht, beispielsweise Gummi. Auf
dieses Gummi wird die Farbe Ubertragen, die von dem Ubertragungszylinder an den als Bahn ausgebildeten Drucktrager
abgegeben wird.

In der Fig. 1 ist in raumlicher Darstellung eine Mehrmetallhiilse 1 fiir die Druckform gezeigt. Die Mehrmetallhulse 1 besteht aus
einer Tragermetallhilse 2, auf die ein Zwischenmetall 3 und ein Oberflachenmetall 4 aufgebracht sind. Die Tragermetallhilse 1.
ist etwa 0,3mm stark und hat, wie der Name besagt, eine Tragerfunktion. Als Zwischenmetall 3 wird eine Kupferschicht von bei .
Offsetdruckformen iiblicher Stirke von ca. 2 bis 6 um vorgesehen. Das Oberflichenmaterial 4 ist Chronvin einer Stérke von

ca. 1 bis 2um. Das Kupfer fiihrt die Farbe, das Chrom das Wasser, wenn die Hiilseflir den Druckvorgang, wie in Fig. 2 gezeigt,
vorbereitet ist. )

in der Fig. 2 ist die Mehrmetallhiilse 1 auf den Druckformzylinder 6 aufgezogen. Auf der Oberfldche 6 des Druckformzylinders 5
haftet kraftschliissig die Mehrmetallhiilse 1, die eine sehr geringe Wanddicke 7 besitzt. Muster 8 sind auf der dem
Druckformzylinder 5 abgewandten Oberfléche 9 der Mehrmetallhillse 1 aufgetragen. Wie die Fig.3 zeigt, haftet die
Mehrmetallhiilse 1 mit ihrer der Oberfliche 6 zugewandten inneren Oberfliche 10 kraftschlissig fest auf der Oberflache 6, so dafd
sie sich beim Drucken gegeniiber der Oberflache 6 nicht verschieben kann.

Bei der als Mehrmetallhiilse 1 ausgebildeten Hiilse ist das dem Druckformzylinder 5 zugewandte Tragermetall der
Tragermetallhiilse 2 vorgesehen, das auf seiner dem Druckformzylinder 6 abgewandten duleren Oberflache mit dem
Zwischenmetall 3 beschichtet ist. Auf dieses Zwischenmetall 3 wird eine sehr diinne Schicht des Oberflichenmetalls 4
aufgetragen, in welches das Muster 8 gemaR Fig.4 eingearbeitet wird. Als Tragermetall kommen beispielsweise Nickel oder
Stahlin Betracht. Als Zwischenmetall 3 wird Kupfer gewéhlt, auf das Chrom als Oberflachenmetall 4 aufgetragen wird. Derartige
Mehrmetallformen sind zur Durchfiihrung des Offset-Druckverfahrens gut geeignet.
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Die Mehrmetallhilse 1 kann auf verschiedene Weise auf der Oberflache des Druckformzylinders 5 befestigt werden. Es ist
beispielsweise mdglich, die Mehrmetallhtilse 1 gleichmé&Rig zu erwérmen. Dabei dehnt sie sich, so daR sie auf die Oberfliche 6
des Druckformzylinders 5 aufgeschoben werden kann. Bei der anschiieBenden Abkiihlung der Mehrmetalihiilse 1 zieht sich diese
wieder zusammen und legt sich dabei fest auf die Oberflache 6 auf, so daB sie auf dieser kraftschliissig haftet. Eine derartige
Aufschrumpfung der Mehrmetallhiilse 1 ist deshalb glinstig, weil die Muster 8 liher einen Sensibilisierungslack aufgebracht
werden, der bei einer Temperatur von etwa 200°C auf der Oberfidche 9 der Mehrmetallhiilse 1 eingebrannt wird. Bei diesem
Einbrennen des Sensibilisierungslackes erwédrmt sich die Mehrmetallhtilse 1 auf eine zum Aufschrumpfen geeignete
Temperatur.

In der Fig. 5 ist eine mit einem Gummibelag 11 beschichtete Ubertragungshiise 1a im Querschnitt gezeigt. Auch hier wird eine
Tragermetallhiilse 4 verwendet. Die Tragermetallhiilse 2 ist ein etwa 0,3mm dickes Metallrohr. Der Gummibelag 11 ist etwa 1 bis
5mm dick.

Zum Auswechseln der Mehrmetailhtilse 1 kann der Druckformzylinder 5 bzw. der Zylindermantel 20 vollkommen aus dem
Sténder 12; 13 herausgenommen werden. Bevorzugt verbleibt der Druckformzylinder 5 bzw. der Zylindermantel 20 jedoch
innerhalb des Sténders 12; 13. ‘

So kann der im Beispiel der Fig. 6 als Zylindermantel 20 ausgebildete Zylinder mit Hilfe von langsverschieblichen Lagerungen 21;
22 aus den Sténdern 12; 13 ausgebaut werden. Diese Lagerungen 21; 22 sind in den Stéindern 12; 13 in Richtung auf den Zylinder
in Langsrichtung verschieblich gelagert. Sie ragen mit Druckstlicken 23; 24 in entsprechende Ausnehmungen 25; 26 hinein, die
an den Stirnwandungen 27; 28 des Zylindermantels 20 ausgebildet sind. In diesen Ausnehmungen 25; 26 werden die
Druckstiicke 23; 24 formschliissig gefihrt.

Zur Demontage des Zylindermantels 20 werden die Druckstiicke 23; 24 jeweils in Richtung derihnen benachbarten Stinde 12; 13
bewegt und damit aus den Ausnehmungen 25; 26 zuriickgezogen. Nunmehr kann der Zylindermantel 20 den Stindern 12; 13
entnommen werden und die Hilse gegen eine andere ausgewechselt werden. So dann wird der Zylindermantel 20 wieder
zwischen den Sténdern 12; 13 bis zu den Lagerungen 14 ausgefahren. Dann werden die Druckstiicke 23; 24 in Richtung auf den
- Zylindermantel 20 bewegt, bis sie formschliissig in die Ausnehmungen 25; 26 eingreifen und diese zwischen den Stiandern 12;
13 so justiert, daR fiir einen exakten Rundiauf des Zylindermantels 20 gesorgt ist.

In der in Fig.7 dargestellten Ausflihrungsform wird die Mehrmetallhiilse 1 auf einem Druckformzylinder 5 ausgewechselt, der
den Stindern 12; 13 nicht entnommen wird. Zu diesem Zweck kann beispielsweise der Druckformzylinder 5 an seinem einen
Ende 30im Sténder 12 fliegend gelagert und an seinem anderen Ende 31 in einem verschwenkbaren Lager 32 gefiihrt sein. Dieses
verschwenkbare Lager 32 ist um ein Schwenklager 33 am Stander 13 verschwenkbar gelagert und kann in eine vom
Druckformzylinder 5 abgewandte Richtung vom Stander 13 weggeschwenkt werden. Nach dem Abschwenken des
verschwenkbaren Lagers 32 erstreckt sich durch den Stander 13 eine Ausnehmung 34 deren Querschnitt gréRer ist als der
Querschnitt der Mehrmetallhtise 1. Durch diese Ausnehmung 34 kann die Mehrmetallhiilse 1 vom Druckformzylinder 5
abgezogen und durch eine andere ersetzt werden. Nach dem Auswechseln der Mehrmetailhiilse 1 wird das verschwenkbare
Lager 32in Richtung auf den Druckformzylinder 5 zurlickgeschwenkt, so dafd das Ende 31 des Druckformzylinders S innerhalb des
verschwenkbaren Lagers 32 geflihrt wird.

Die bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, den Druckformzylinder 5 an einem seiner Enden 40 schwenkbar an die Lagerung 41
anzukoppeln. Zu diesem Zweck ist zwischen der Lagerung 41 und dem Ende 40 ein Schwenklager 42 vorgesehen, um das der
Druckformzylinder 5 quer zu seiner Langsachse verschwenkt werden kann. Aus seinem dem Schwenklager 42
gegeniiberliegenden Ende 43 ist der Zylinder 5 mit einer Ausnehmung 44 versehen, in die ein Druckstiick 45 hineinragt, das im
Sténder 13 drehbar gelagert ist. Dieses Drucksttick 45 ist in Langsrichtung des mit ihm verbundenen Druckformzylinders 5
verschieblich gelagert. Es greift in die Druckstellung des Druckformzylinders 5 in die Ausnehmung 44 ein. Um den
Druckformzylinder 5 um das Schwenklager 42 verschwenken zu kénnen, wird das Druckstiick 45 in Richtung auf den Stinder 13
verschoben. Es wird damit aus der Ausnehmung 44 herausbewegt, so dalt nunmehr der Druckformzylinder 5 an seinem dem
Sténder 13 benachbarten Ende 43 frei beweglich ist. Er kann um das Schwenklager 42 verschwenkt werden, bis er aus dem
Bereich des Sténders 13 herausragt. Nunmehr kann die Mehrmetallhiilse 1 von dem Druckformzylinder 5 abgezogen und druch
eine andere ersetzt werden. Nach dem Auswechseln der Mehrmetallhiilse 1 wird der Druckformzylinder 5 in seine Druckstellung
zuriickgeschwenkt. In der Druckstellung kann das Druckstiick 45 in Richtung auf die Ausnehmung 44 in Léngsrichtung des
Druckformzylinders 6 verschoben und in die Ausnehmung 44 eingerastet werden. Nunmehr kann der Druckformzylinder 5 mit
der ausgewechselten Hilse 1 ihren Betrieb aufnehmen.

Der Austauschvorgang der Mehrmetallhtiisen 1ist in den Fig. 6 bis 8 anhand der Druckformzylinder 5 behandelt worden. Fiir die
Ubertragungshiilse 1a mit dem Gummibelag 11 geiten jedoch die gleichen Verfahrensschritte und die gleichen
Konstruktionsprinzipien.
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