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Usporadani pouzdra pro tiskovy valec se skladd z vnitiniho
pouzdra (20, 22) fixovatelného na tiskovém valci, a
tenkost&nného pouzdra tiskové formy (10) s tisknoucim
povrchem (16) axialn& nasouvatelného na vniténi pouzdro
(20), pfi¢emz tuha nosna vrstva vnitfniho pouzdra (22) je na
vn&j3i stran& opatiena stladitelnou vrstvou (24). Pouzdro
tiskové desky (10) je vytvofeno jako pruzné foliové pouzdro
(12) se silou stény méné nez 0,5 mm a je na ném upevnén
tisknouct povrch (16). U zplisobu vyroby pouzdra tiskové
desky se okolo tvafeciho vélce poloZi alespoii jedna rohoZ

z vlakniny a pomoci pryskyfice se napusti a nasleduje
vytvrzeni pryskyfice. Na takto vytvofené foliové pouzdro (12)
se nanese oboustrann4 lepici paska a tisknouci povrch (16) se
upevni na lepici pasku. Fixovani pouzdra tiskové desky na
tiskovém valci spogiva v umisténi tiskového vélce

s vystupnimi otvory vzduchu na obvodové plode a vyfoukani
tlakového vzduchu vystupnimi otvory vzduchu, nasleduje
axialni zasunuti vnitfniho pouzdra (20) pfi vyuZiti
vytvakejiciho se vzduchového polstafe mezi tiskovym vélcem
a vnitfnim pouzdrem (20). Nésleduje axialni nasunuti pouzdra
tiskové desky (10) pfi vyuZiti vytvaiejiciho se vzduchového
polstéfe mezi vnitinim pouzdrem (20) a pouzdrem tiskové
desky (10), nageZ s ukon&enim vystupu tlakového vzduchu se
pouzdro tiskové desky (10) vyrovna.
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Usporadani pouzdra pro tiskovy valec, zplisob jeho vyroby a fixovani na tiskovém

valci.

Vynalez se tyka usporadani pouzdra pro tiskovy valec, zplisob jeho vyroby a
fixovani na tiskovém valci, kde tiskovy valec se sklada z tuhého vnitfniho pouzdra
fixovatelného na tiskovém valci a tenkosténného pouzdra tiskové formy

s tisknoucim povrchem axialné nasouvatelného na vnitfni pouzdro.

Dosavadni stav techniky

V tiskaiském primyslu se montuji tiskové formy popf. tiskové stocky na ocelové
tiskové valce tiskovych stroji. Tisknouci plochy tiskovych $to€kd jsou zejména u
takzvaného flexografického tisku vypouklé, v8eobecné jsou zde k dispozici tiskové
body ve tvaru komolého kuZele, které se pfi tiskovém procesu vznikajicimi silami
pruzné rozsifi (tzv. ,Dot-gain“). Aby se zamezilo tomuto nezadoucimu procesu,
neupevni se tiskové $tocky piimo na tiskovych valcich, ale navrhuje se pruzna
popf. stladitelnd mezivrstva, ktera se pfi tiskovém procesu pruzné zdeformuje a

Dot-gain, ktery by ved! ke ztraté kvality, se tak sniZi.

Vyroba popf. montaz tiskové formy, ktera se vyrabi pomoci tiskové desky, probiha
bézné takto: Na tuhé nosné pouzdro z plastu nebo kovu se nanese oboustranné
lepici, stlaCitelnd pénova paska, na niz se tiskova deska fixuje. Montaz takto
vyrobené tiskové formy na tiskovy vélec probihd bud pfimo, nebo vlozenim
pfechodového pouzdra pii pouZiti vzduchového poldtaie zevniti tiskového valce

vznikiého pomoci tlakového vzduchu.

Pii pouziti fotopolymerizacni desky se na tuhé nosné pouzdro nanese vrstva
lepidla, na niz se spiralovité navine stladitelna pénovéa paska. Potom se pénova
paska zabrousi na spravny vnéjSi rozmér a opatfi se pfilnavou vrstvou.
Fotopolymerizaéni deska se poté nasadi, a tepelnym G&inkem jak na misté styku,
tak i na podkladu se zatavi, pfi¢emz se vytvoli bezeSva tiskova forma. Takto
vytvoiena tiskova forma se fixuje stejnym zplsobem, jak je vySe popsano, na
tiskovém valci.




Znamé zpusoby vyroby tiskovych forem pfi pouZiti silnosténnych pouzder maji
nevyhody spocéivajici vtom, Ze vyzaduji vysoké pouziti materialu jako i znacné
pracovni nasazeni pfi vyrobé. Toto vede opét k vétsim logistickym nakladim pfi
transportu a pfi skladovani tiskovych forem. V pfipadé poskozeni popi. zavad
vedou vysoké vyrobni naklady ke znaénym dobam znovu pofizeni a tim i ke
zvySenému riziku pfi asto se vyskytujicich tiskovych zakazkach s uzkym ¢asovym
ramcem. Bézné tiskové formy také maji na zékladé vysoké hmotnosti koneéné

znacnou citlivost vci Sokovym viiviim.

V DE 695 08 184 je zvefejnéna sestava pouzder pro tiskovy vélec, ktery se sklada
z tuhého vnitiniho pouzdra (mezipouzdro 12) a z tenkosténného pouzdra (tenky
plast 14) axialné nasouvatelného na vnitini pouzdro s tiskovym povrchem (18).
Tato sestava, tedy zejména sestava mezipouzder, ma slouZit tomu Gcéelu, aby
udrZzovala skladem zmen$enou zasobu kovovych nosnych valcl. Tato dfive
znama sestava se sklada tedy ze dvou licujicich tuhych pouzder, pficemz vnégjsi

plast tvofi se StoCkem jednu jednotku.

Pouziti tenkych nosnych pouzder nemize odstranit vy$e uvedené problémy,
protoze k zajisténi dobré kvality tisku je potiebna stladitelna vloZzka pod tiskovym
Stockem, a proto se musi mezi nosné pouzdro a tiskovy Stocek s velkym nakladem

namontovat pénova vrstva.

Vychazejice ze stavu techniky ma vynalez za ukol snizit vyrobni, skladovaci a

znovu pofizovaci naklady pfi vyrobé tiskové formy.

Podstata vynalezu

Dosud znamé nedostatky pouzder pro tiskové hlavy, zplsobl jeho vyroby a
fixovani na tiskovém valci odstranuje uspofadani pouzdra a zplsobu jeho vyroby
a fixovani na tiskovém valci podle vynalezu, sestavajici z vnitfniho pouzdra
fixovatelného na tiskovém valci a tenkost&nného pouzdra tiskové desky
s tisknoucim povrchem axidlné nasouvatelného na vnitfni pouzdro.  Podstata
vynalezu spociva vtom Ze tuha nosna vrstva vnitiniho pouzdro je z vnéjsi strany

opatfena stlaCitelnou vrstvou a pouzdro tiskové desky je vytvofeno jako pruzné




féliové pouzdro se silou stény mensi nez 0,5 mm, na némz je upevnen tisknouci
povrch.  Vnitfni pouzdro vykazuje radialni vzduchové otvory  rozdélené po
obvodu pro prichod tlakového vzduchu z tiskového valce na vnitfni strané k vnéjsi
strané vnitiniho pouzdra. Sila stény féliového pouzdra je volena v rozsahu mezi
0,15 mm a 0,35 mm. Je vyhodné, kdyz féliové pouzdro je slozeno z pfirodniho
vlakna nebo plastu, zejména z polyesteru. Foéliové pouzdro je na vnéjsi strané
opatfeno mikrodrazkami probihajicimi v axialnim sméru pro odvadéni vzduchu.
Je vyhodné stlacitelnou vrstvu vnitiniho pouzdra vytvofit z pénové vrstvy,
zejména z polyuretanové pény. Tloustka stladitelné vrstvy je s vyhodou volena

v rozsahu 0,5 mm az 3 mm

Podstata zpusobu vyroby pouzdra tiskové desky spociva v tom, Ze okolo
tvafeciho valce se polozi alespol jedna rohoz z vlakniny a pomoci pryskyfice se
napusti a nasleduje vytvrzeni pryskyfice. Na takto vytvofené féliové pouzdro se
nanese oboustranna lepici paska a tisknouci povrch se upevni na lepici pasku.

Podstata druhého zplsobu vyroby pouzdra tiskové desky jako fotopolymeriza¢ni
tiskové desky spociva v tom, Ze okolo tvafeciho valce se polozi alespori jedna
rohoz z vlakniny a pomoci pryskyfice se napusti. Nasleduje vytvrzeni pryskyfice.
Vytvofené féliové pouzdro se na vnéjSi strané v axiadlnim smeéru zabrousi
k vytvofeni mikrodrazek. Fotopolymerizaéni tiskova deska se umisti okolo
féliového pouzdra a k odstranéni vzduchovych bublinek se vystavi podtlaku nebo
vakuu. Vlivem zvySené teploty se fotopolymerizaéni tiskova deska na obou

koncich zatavi k vytvofeni beze8vé tiskové desky.

Alternativné se féliové pouzdro tvofi stfikanim, pfi kterém se smés vidken a
pryskyfice stfika na tvafeci valec a smés se poté vytvrdi.

Podstata zpUsobu fixovani pouzdra tiskové desky na tiskovém valci obsahujici
uspofadani pouzdra podle hlavniho naroku ochrany spociva v nasledujicich
krocich:

- umisténi tiskového valce s vystupnimi otvory vzduchu na obvodové ploSe a
vyfoukani tlakového vzduchu vystupnimi otvory vzduchu




- axiaini nasunuti vnitfniho pouzdra pfi vyuZiti vytvarejiciho se vzduchového
polstaie mezi tiskovym valcem a vnitinim pouzdrem

- axialni nasunuti pouzdra tiskové formy pfi vyuZiti vytvarejiciho se vzduchového
polstafe mezi vnitfnim pouzdrem a pouzdrem tiskového formy

- ukonéeni vystupu tlakového vzduchu po vyrovnani pouzdra tiskové formy

Zasadni vyhody vynalezu je nutno vidét v tom, Ze tiskova deska vyrobena podle
vynalezu vyZaduje na zakladé nepatrné sily stény pouZiti méné materialu, ¢imz se
snizi vyrobni naklady. Na zakladé pruZnosti nosného féliového pouzdra je mozné
upustit od bézné navrhované stlagiteiné p&nové vrstvy mezi nosnym pouzdrem a
tiskovym Stockem, ¢imz mizZe odpadnout znadné mnoZstvi vynaloZené prace
spojené s vyrobou této pénové vrstvy. Stladitelnost celého systemu dle vynalezu
pusobi tak, ze na vnitfnim pouzdru navrhovaném pod féliovym pouzdrem je
pevné k dispozici stlaCitelna vrstva, ktera na zakladé pruznosti féliového pouzdra
skrze toto pusobi.

Dal$i vyhodou vynalezu je, Ze obsluha tiskaifského stroje udrZuje v zasobé jen
uréity pocet Diky vynalezu je mozné, aby se na strané tiskafe udrzoval v zasobé
urgity pocet vnitinich pouzder opatienych stladitelnou vrstvou s rozdilnymi
parametry (primér, pruznost a tloustka stladiteiné vrstvy) a pouze se musi
namontovat tiskova deska vyrobena bez stlacitelné vrstvy.

Mimo to vede nizka hmotnost tiskovych desek dle vynalezu k tomu, Ze transport a

skladovani tiskovych desek je méné nakladné.

Podle vynalezu se dociluje s vyhodou uspory materialu také tim, Ze k zabranéni
jevu Dot-gain (zvétSeni bodu) neni potiebna stladitelna vrstva souéasti dilu tiskové
desky (jako je tomu napfiklad u vySe citovaného DE 695 08 184), a proto je pruzny
poviak ¢asti opét pouzitelného vnitiniho pouzdra. Na zakladé extrémni pruznosti
féliového pouzdra se pienasi stladitelnost mezivrstvy na tisknouci povrch. Jak bylo
uvedeno, vlastni tiskova deska se sklada u vynalezu jesté z pruzného féliového
pouzdra s tisknoucim povrchem (8toéek) na ném upevnénym, pfiemz na zakladé
vysoké pruznosti (extrémni tenkosténnosti) je pouzdro tiskové formy velmi siiné

deformovatelné, a tak se maze ke skladovani elipsovité zmacknout. Timto vznikaji




oproti béZnym sestavam pouzder nedeformovatelnym v tomto rozsahu zna&né
vyhody pfi skladovani (nizka potfeba mista, nizka hmotnost). Vysoka pruznost
umoziiuje také zjednoduseny transport pouzder tiskové desky, protoZze se mohou
volit mens§i baleni.

Piehled obrazki na vykresech

Vyndlez se blize vysvétluje se zietelem na pfiloZzené obrazky, kde na obr. 1 je
znazornéna sestavu pouzder, skladajici se zféliového pouzdra jako i
namontovaného tisknouciho povrchu - $to¢ku v boénim pohledu a na obr. 2 je

znazornén boéni pohled sestavy pouzder s pruZnym pénovym povilakem.

Priklad provedeni

Pouzdro tiskové desky 10 podle obr. 1 se sklada z féliového pouzdra 12, na ném
nanesené prilnavé vrstvy 14 jako i tisknouciho povrchu 16 (8tocku). KlepSi
identifikovatelnosti je axialni rozmisténi pfilnavé vrstvy 14 a tisknouciho povrchu
16 znazornéno jako krat$i, zatimco je obecné pfesné tak dlouhé jako féliove
pouzdro 12. Féliové pouzdro 12 ma silu stény nejvySe 0,5 mm, zejména mezi
0,15 mm a 0,35 mm a zvlasté majici pfednost mezi 0,25 mm a 0,30 mm. Féliové
pouzdro 12 se sklada zejména z plastu, mohlo by byt v8ak vyrobeno z kovu nebo
jinych materialQ, pokud jsou tyto dostate¢né pruzné, tedy vykazuji dostatecnée
nizkou tuhost. Jako material féliového pouzdra 12 se zvlasté hodi polyester.
Foliové pouzdro 12 mize byt na vnéj8i strané opatieno mikrodraZzkami 18
probihajicimi v axialnim sméru pro odvadéni vzduchu mezi féliovym pouzdrem 12
a tisknoucim povrchem 16 pfi vyrobé tiskové formy za pouZiti fotopolymeriza¢nich
folii. Tyto mikrodrazky 18 jsou naznaceny na obr. 1 jen v malé &asti, tyto se ve
skute€nosti navrhuji na celé vné&jsi strané félioveho pouzdra 12.

Postup k vyrobé pouzdra tiskové desky 10 obsahuje tyto kroky:
- alesponi jedna rohoz z vlakniny, zejména z polyesterové viakniny, se poloZi
kolem tvafeciho valce a pomoci pryskyfice, zejména polyvinylové pryskyfice, se

napusti;




- vzdy podle druhu pouZité pryskyfice se pryskyfice pomoci tepla nebo
ultrafialového zafeni vytvrdi;

- fotopolymeriza¢ni folie tvorici tisknouci povrch 16 (StoCek) se poloZi okolo
féliového pouzdra 12 a systém féliového pouzdra 12 a tisknouciho povrchu 16 se
vystavi podtlaku nebo vakuu, aby se mikrodraZkami 18 vytvofenymi mezi foliovym
pouzdrem 12 a tisknoucim povrchem 16 odved| vzduch;

- tisknouci povrch 16 a féliové pouzdro 12 se za plisobeni zvySené teploty spolu
spetou, piicemz se misto styku fotopolymerizaCni félie zatavi k vytvoreni

beze$vého fotopolymerizaéniho rukavu.

Po vytvofeni pouzdra tiskové desky s velmi malou silou stény, nepatrnou pevnosti
a nizkou hmotnosti, toto se namontuje na nosnou vrstvu vnitfniho pouzdra

s pruznou stlacitelnou vrstvou.

K tomu se na nezobrazeny tiskovy valec s vystupnimi otvory vzduchu na vnéjsi
plode axialn& nasune vnitini pouzdro 20 znazornéné na obr. 2 pfi vytvofeni
vzduchového polstafe mezi tiskovym valcem a vnitinim pouzdrem 20 . Vnitini
pouzdro 20 obsahuje nosnou vrstvu vnitfniho pouzdra 22, na jejiz vnejsi vrstvé je
nanesena pruzna stladitelna vrstva 24. Nosné vrstva vnitiniho pouzdra 22 se
sklada normalné z plastu a ma tloustku 3 az 70 mm. Na nosné vrstvé vnitfniho
pouzdra 22 pevné nanesend pruzna stladitelna vrstva 24 je zejména pénova
vrstva, skladajici se zejména z PU (polyuretanové) pény a ma tloustku 0,5 mm aZ

3 mm.

Vnitfni pouzdro 20 vykazuje prichozi otvory 26, které z vnitini strany nosné vrstvy
vnitfniho pouzdra 22 vedou pruznou stlacitelnou vrstvou 24 a staraji se o to, aby
se v nasunutém stavu na (nezobrazeném tiskovém valci) mohl tlakovy vzduch
dostat z vnitiniho prostoru tiskového valce ke vnéjsi strané vnitiniho pouzdra 20.

Nasleduje axialni nasunuti pouzdra tiskové desky 10 pfi vyuZiti vytvafejiciho se
vzduchového pol§tare mezi pruznou stladitelnou vrstvou 24 vnitiniho pouzdra 20 a
foliového pouzdra 12. Nasledné se pouzdro tiskové desky 10 vyrovna a pfivod
vzduchu se zastavi, ¢imz se montaz pouzdra tiskové desky 10 ukonéi.




Pii postupu flexografického tisku se mize tisknouci povrch 16 pruzné opfit pres
tenké a elastické féliové pouzdro 12 o pruznou stladitelnou vrstvu 24 vnitfniho
pouzdra 20, ¢imzZ se zajisti vysoka kvalita tisku. Po ukon&eni tiskového procesu se
mUzZe pouzdro tiskové desky 10 opét odstranit a bez velkych nakladd prozatimné
uskladnit.




PATENTOVE NAROKY

Uspofadani pouzdra pro tiskovy valec, skladajici se vnitiniho pouzdra (20,
22) fixovatelného na tiskovém valci a tenkosténného pouzdra tiskové desky
(10) s tisknoucim povrchem (16) axialné nasouvatelného na vnitfni pouzdro
(20), vyznadujici se tim, Ze tuha nosna vrstva vnitfiniho pouzdra (22) je
z vnéjsi strany opatiena stlacitelnou vrstvou (24) a pouzdro tiskove desky (10)
je vytvofeno jako pruzné foliové pouzdro (12) se silou stény mensi nez 0,5

mm, na némz je upevnén tisknouci povrch (16).

Usporadani pouzdra podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze vnitini pouzdro
(20) vykazuje radialni prachozi otvory (26) rozdélené po obvodu pro prichod
tlakového vzduchu z tiskového valce na vnitini strané k vnéjsi strané vnitiniho
pouzdra (20).

Uspofadani pouzdra podle naroku 1, vyznalujici se tim, Zze sila stény

féliového pouzdra (12) je v rozsahu mezi 0,15 mm a 0,35 mm.

Uspofadani pouzdra podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze féliové pouzdro

(12) se sklada z pfirodniho vlakna nebo plastu, zejména z polyesteru.

Uspofadani pouzdra podle naroku 1, vyznaéujici se tim, Ze féliové pouzdro
(12) je na vnéjsi strané opatieno mikrodrazkami (18) probihajicimi v axialnim

sméru.

Uspofadani pouzdra podle naroku 1, vyznadujici se tim, zZe stlacitelna vrstva

(24) vnitiniho pouzdra (20) je pé&novou vrstvou, zejména z polyuretanové

pény.

Uspofadani pouzdra podle naroku 6, vyznadujici se tim, Ze stladitelna vrstva
(24) ma tloustku 0,5 mm az 3 mm.




8. Zplsob vyroby pouzdra tiskové desky podle jednoho z narokl 1 az 7,

vyznadujici se tim, Ze

(a) okolo tvafeciho valce se poloZi alespoii jedna rohoz z vlakniny a pomoci
pryskyfice se napusti;

(b) pryskyfice se vytvrdi;

(c) na timto zpdsobem vytvofené féliové pouzdro (12) se nanese
oboustranna lepici paska;

(d) tisknouci povrch (16) se upevni na lepici pasku.

9. Zplsob vyroby pouzdra tiskové desky jako i fotopolymerizaéni tiskové desky

podle jednoho z narokl 1 aZz 7, vyznadujici se tim, Ze

(a) okolo tvafeciho valce se poloZi alespori jedna rohoz z vlakniny a pomoci
pryskyfice se napusti;

(b) pryskyfice se vytvrdi;

(c) takto vytvorené foliové pouzdro (12) se na vnéjsi strané v axialnim sméru
zabrousi k vytvofeni mikrodrazek (18);

(d) fotopolymerizaéni tiskova deska se umisti okolo féliového pouzdra (12) a
k odstranéni vzduchovych bublinek se vystavi podtlaku nebo vakuu;

(e) viivem zvySené teploty se fotopolymerizacni tiskova deska na obou
koncich zatavi k vytvofeni bezesvé tiskové formy.

10. ZpUsob podle naroku 8 nebo 9, vyznacujici se tim, Ze foliové pouzdro (12) se
alternativné tvofi stfikanim, pfi kterém se smés vlaken a pryskyfice stfika na
tvareci valec a smés se poté vytvrdi.

11. Zpusob fixovani pouzdra tiskové desky na tiskovém valci obsahujici

usporadani pouzdra podle naroku1,vyznadujici se

(a2) umisténim tiskového vaice s vystupnimi otvory vzduchu na obvodové
plose a vyfoukani tlakového vzduchu vystupnimi otvory vzduchu;

(b) axialnim nasunutim vnitfniho pouzdra (20) pfi vyuziti vytvaiejiciho se
vzduchového polStaife mezi tiskovym valcem a vnitinim pouzdrem (20);

(c) axialnim nasunutim pouzdra tiskové desky (10) pfi vyuZiti vytvarejiciho se
vzduchového polStaie mezi vnitinim pouzdrem (20) a pouzdrem tiskového
desky (10);

(d) ukonéeni vystupu tlakového vzduchu po vyrovnani pouzdra tiskové desky
(10).
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