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The invention relates to a method for assembling flexible plates (2) on a plate cylinder (1), in which the drop-in arms (12; 13) should
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(57) Zusammenfassung

Bei einem Verfahren zur Montage biegsamer Platten (2) auf einem Plattenzylinder (1) sollen die Einbéingeschenkel (12; 13)
zuverldssig in Schlitzbefestigungen (4) gefiihrt werden. ErfindungsgemiB geschieht dies dadurch, daB jeder Einhingeschenkel mittels

eines Einfiithrschiebers (14) in einen positionierten Befestigungsschlitz eingeschoben wird, wihrend ein zweiter Einfiihrschieber (16) als
Fithrung dient.
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zur Montage biegsamer Platten,
z. B. Druckplatten

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Montage
biegsamer Platten entsprechend dem Oberbegriff des

Anspruches 1 sowie ein dazugehdériges Verfahren.

Durch die JP 62-169646 A ist eine Vorrichtung zum
Einbringen eines hinteren Endes einer biegsamen
Druckplatte in eine Klemmeinrichtung auf einem

Ptattenzylinder bekannt.

Aus der DE 19 60 635 C ist ein Zylinder mit
Befestigungsschlitzen fUr Druckplatten- oder
Trédgerplatten bekannt, deren Enden spitzwinklig bzw.
stumpfwinklig abgekantet sind. Der Befestigungsschlitz
verlduft entlang einer Sekante durch den zylindrischen
Querschnitt des Zylinders, d. h. er verlduft schrig zum

Durchmesser.

Die EP 07 10 556 A1 zeigt eine Vorrichtung zur Montage
einer biegsamen Platte mit einem vorauslaufenden
spitzwinklig und einem nachlaufenden stumpfwinklig
abgekanteten Einhdngeschenkel in einem
Befestigungsschlitz eines Zylinders. Zum Einflhren des
nachlaufenden Einhdngeschenkels ist ein

Einfuhrungsschieber vorgesehen.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
sowie eine dazugehdrige Vorrichtung zur Montage von mit
Einhédngeabkantungen versehenen biegsamen Platten auf

einem mit einem Befestigungsschlitz versehenen Zylinder

einer Rotationsdruckmaschine zu schaffen.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens

erfindungsgem&B durch die Merkmale der Anspriche 1 und
13 geldst.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen
insbesondere darin, daB eine sichere Zufuhr einer
Einhdngeabkantung am Ende einer Druckplatte auch in
manuell schwer zugdngige Befestigungsschlitze eines
Zylinders einer Rotationsdruckmaschine gewidhrleistet
ist, Die Vorrichtung besteht aus wenigen mechanischen
Bauteilen und wird sowohl fGr das Einhdngen eines
vorderen - als auch fUr das Einhdngen eines hinteren
Einhdngeschenkels einer Druckplatte in die
Befestigungsschlitze eines Zylinders eingesetzt. Es ist
auch moéglich, mehrere Druckplatten am Umfang und mehrere
Druckplatten Uber die axiale Lange des Zylinders

anzuordnen.

Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden niher

beschrieben.
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3
Es zeigen:
Fig. 1 verschiedene Arbeitsstellungen der
bis erfindungsgemépen Vorrichtung in schematischer
Fig. 5 Darstellung beim Montieren einer Druckplatte

und ohne Darstellung von Betidtigungselementen;

Fig. 6 eine Ansicht K der rechten Seite der
Vorrichtung nach Fig. 1, jedoch mit
Betdtigungselementen;

Fig. 7 eine Arbeitsstellung analog Fig. 1 bis 5 nach

einer Variante des Verfahrens.

Ein Zylinder 1, 2. B. ein Platten- oder
Gummituchzylinder einer Rotationsdruckmaschine, ist zur
Aufnahme von z. B. biegsamen Druckplatten 2 mit axial
verlaufenden, sich von einer Mantelflidche 3 des
Zylinders 1 in ein Inneres des Zylinders 1 erstreckenden
Befestigungsschlitzen versehen. Mithin kann am Umfang
des Zylinders 1 eine biegsame Platte 2, z. B.
Druckplatte oder Trédgerplatte, mit aufvulkanisiertem
Gummituch befestigt werden., Die Platten 2 haben z. B.

eine Dicke von 0,3 mm.

Die Platte 2 ist an ihrem Anfang 7 und an ihrem Ende 8
jeweils mit einer - aber mindestens einer - vorderen und
einer hinteren Einhdngeabkantung 9; 11, auch

"vorauslaufende" (9) bzw. "nachlaufende" (11)
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Einhdngeabkantung genannt, versehen. Jede
Einhdngeabkantung 9; 11 hat jeweils einen vorderen bzw.
hinteren Einhadngeschenkel 12; 13.

Der dffnungswinkel Alpha der "vorauslaufenden" Abkantung
9 ist spitz, z. B. bis 45°, Der Offnungswinkel Beta der
"nachlaufenden" Abkantung 11 ist stumpf. Die Summe
beider Winkel ist 180° bzw. annidhernd 180°. Das
nachlaufende Ende der Platte 2 mupP aber nicht abgekantet
sein. Es wird dann auf andere Weise am Mantel 3

gehalten.

Der Befestigungsschlitz 4; 6 ist im dargestellten
Beispiel als ein in achsparalleler Richtung
verlaufender, Uber die Ldnge des Zylinders 1 in das
Innere des Zylinders 1 ragender, mit einer Mittellinie
10 gekennzeichneter Schlitz 4 ausgeflhrt, dessen Breite
mindestens wenige Zehntel Millimeter breiter ist als die
doppelte Dicke der Platte 2 bzw. der Tréagerplatte fir
das Gummituch, oder der Trégerplatte plus Gummituch.
Beide Einhdngeschenkel 12; 13 kdnnen also gemeinsam

aufgenommen werden.

Der Befestigungsschlitz 4 ist in einem spitzen Winkel
Gamma (z. B. 35°) zum Mantel 3 des Zylinders 1 hin
entgegen dessen Drehrichtung H geneigt (Fig. 1). Der
Winkel Gamma ergibt sich als eingeschlossener Winkel
zwischen einer durch den Schnittpunkt 15 einer von demn

Befestigungsschlitz 4; 6 aufgespannten Ebene 10 (A) mit
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einer Tangente T. Wobei der Schnittpunkt 15 gleichzeitig
der Punkt ist, der auf der halben Lénge des virtuellen
Bogens Uber die EinfUhré6ffnung des Befestigungsschlitzes
8; 9 auf der Kreislinie des Zylinders 1 lLiegt und von

der Tangente T bertUhrt wird.

Die 0ffnungswinkel Alpha und Beta der
Einh&ngeabkantungen 9; 11 der Platte 2 sind dem
Neigungswinkel Gamma des Befestigungsschlitzes 4; 6

angepaft.

Auf dem Zylinder 1 ist eine Vorrichtung zur Montage (und
Demontage) der biegsamen Platte 2, z. B. Druckplatte
angeordnet, welche im wesentlichen aus zwei an die
Mantelfladche 3 des Zylinders 1 anstellbaren vorderen
(14) und hinteren (16) EinfUhrschiebern besteht.

Die EinfUhrschieber 14; 16 sind entlang der geneigten
Ebene 10 (A) (Fig. 1) in Richtung Mantel 3 hin- und
wegbewegbar. In der Platteneinfihrstellung fallen die
Ebene 10 und die Ebene A zusammen. Die EinfUhrschieber
14; 16 sind RUcken an RuUcken (Leitflache 22 an
Leitfladche 23) aneinander gleitbar angeordnet. Sie
erstrecken sich Uber die gesamte Liénge des

Befestigungsschlitzes 8; 9.

Eine jeweils der Mantelfldche 3 des Zylinders 1
zugewandte Unterseite 17; 18 jedes Einfihrschiebers 14;

16 weist - z. B. acht - Saugéffnungen 19; 21 zum



WO 98/51499 PCT/DE98/01294

Ansaugen eines Endes 7; 8 der Platte 2 auf. Die
Unterseite 17; 18 ist konkav in einem Radius gewdlbt,
der dem Radius r des Zylinders 1 angepaBPt ist. In den
Saugéffnungen 19; 21 sind Sauger aus Gummi angebracht,
die jeweils nur geringflgig UGber die Unterseite 17; 18

hinausstehen,

Jeder der Einflhrschieber 14; 16 weist eine dem anderen
EinfUhrschieber 16; 14 zugewandte Leitfléche 22
(Ricken); 23 (RUcken) zum FlUhren der abgekanteten Enden
7; 8 der Platte 2 beim Einbringen in den
Befestigungsschlitz 4 auf.

Nach einer anderen Ausflihrungsvariante kdénnen die
Leitflachen 22; 23 auch an einem nichtdargestellten
Schieber sein, der sich zwischen den Einflhrschiebern

14; 16 befindet und separat betdtigbar ist.

Weiterhin arbeitet jeder Einfuhrschieber 14; 16 synchron
mit einer Anzahl Andrickrollen 24; 26 zusammen, einer
oder mehreren, z. B. zwei flUr jedes Plattenende.
Vorzugsweise ist jede Andrlckrolle 24; 26 auf der
leitflachenfernen AuBenseite 29; 31 des EinfUhrschiebers
14; 16 mittels einer Halterung 27; 28 federnd, z. B.
mittels Blattfedern 25 mit dem EinflGhrschieber 14; 16,
20 verbunden. Hierdurch erreichen sie gleichzeitig mit
der Unterseite 17; 18 des Einfuhrschiebers 14; 16 die
Mantelflédche 3 des Zylinders 1. Bei einer Variante

berlhrt die Andrickrolle 24; 26 die Mantelfliche 3 noch
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vor der Unterseite 17; 18. Hierdurch kann das freie Ende
der Platte 2 das Uber eine FUhrung 47 frei hinausragt,
und sich auf ihrem Ende einerseits und andererseits der
Leitflédchen 23; 22 abstlUtzt, vorgespannt werden.
Hierdurch wird erreicht, dapP der Einhdngeschenkel 12
Leichter einfiddelt. Die Halterung 27; 28 kann z. B.
vorteilhaft als Blattfeder ausgebildet oder mit einer

Blattfeder 25 verbunden sein.

Zur Hin- und Wegbewegung jedes EinfUhrschiebers 14; 16
entlang der Ebene A ist jeder EinflUhrschieber 14; 16
beidendig mit einem Linearantrieb 32; 33 versehen

(Fig. 6). Der Linearantrieb 32; 33 besteht z. B. aus
zwei jeweils in Reihe geschalteten doppeltwirkenden
Arbeitszylindern 34, 36. Das Ende der Kolbenstange des
Arbeitszylinders 36 ist mit der Endplatte des zweiten
Arbeitszylinders 34 formschllissig verbunden. Das Ende
37 der Kolbenstange des zweiten Arbeitszylinders 34 ist
mit der Vorderseite 29 des EinfUhrschiebers 14 bzw. mit

der Vorderseite 31 des EinfUhrschiebers 16 verbunden.

Jeder EinfUhrschieber 14 und 16 weist an seiner Linken
und rechten Stirnseite 38 Gleitbuchsen 42 auf. Sie
dienen als Flhrung auf einer seitengestellfesten

Flhrungsspindel 43,

Die jeweils zwei an den AuPenseiten 29 bzw. 31 der
EinfGhrschieber 14; 16 angeordneten Linearantriebe 32

bzw. 33 arbeiten je Einfihrschieber 14 bzw. 16 synchron.



WO 98/51499 PCT/DE98/01294

Die EinfUhrschieber 14; 16 kénnen je verschiedene

Stellungen C; D; E; P einnehmen:

1.

2.

eine oberste mantelflidchenferne Stellung ¢

eine mittlere Stellung O

Sie ermoglicht eine berdhrungsfreie Drehung des
Zylinders 1 mit eingehdngter Platte 2. Sie ist durch
den Hub f des Arbeitszylinders 34 begrenzt. Der
EinfUhrschieber 14; 16 wird durch das zusatzliche
Ausfahren der Kolbenstange des Arbeitszylinders 36
bewegt.

eine zylindernahe unterste Stellung E.

Die Unterseiten 17 bzw. 18 berlUhren den
Zylindermantel 3. Falls schon eine Platte 2 auf der
Mantelfldche 3 aufliegt, wird der Hub g des Zylinders
36 begrenzt.

in eine Stellung P.

Sie liegt unterhalb der Stellung D und oberhalb der
Stellung E. Die Stellung P ist so weit vom Mantel 3
entfernt, dap eine aufgespannte Platte 2 bzw.

Trégerplatte mit Gummituch nicht berihrt werden.

Die Ladnge eines Einhadngeschenkels 12; 13 einer Platte 2
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entspricht maximal der Hublidnge f des Zylinders 34.

Nach einer anderen AusflUhrungsvariante kann der
Linearantrieb 32; 33 auch aus einer motorisch
angetriebenen Gewindespindel mit Drehwinkelgeber

bestehen.

Nach einer weiteren AusflUhrungsvariante konnen die
EinfGhrschieber 14; 16 statt LinearflUhrungen 42; 43 auch
beidseitig an jeweils nicht dargestellten, etwa
zylinderdurchmesserlangen Schwenkarmen befestigt sein,
welche seitengestellfest gelagert und mittels
Arbeitszylindern betatigbar sind. Dadurch wird ebenfalls
eine Hin- und Herbewegung erzielt. Die Bewegung verlauft
auf einer kurzen Strecke einer kreisfédrmigen Kurvenbahn
grofen Durchﬁessers, also in etwa parallel zu der von

dem Befestigungsschlitz 4; 6 aufgespannten Ebene 10 (A).

An der Vorderseite 29 des vorderen EinfUhrschiebers 14
ist nach einer AusflUhrungsvariante mindestens ein in
Richtung auf den hinteren EinfUhrschieber 16 hin- und
zurick bewegbarer Stoépel 44 befestigt. Er wird mittels
eines Motors fur geradlinige Bewegung 46, z. B. eines
pneumatischen Arbeitszylinders oder eines elektr.
Hubmagneten bewegt (Fig. 4 und 6). Der Stépel 44 ist
durch eine Durchgangsbohrung des vorderen
EinfUhrschiebers 14 hindurchgeflihrt und steht im
ausgefahrenen Zustand so weit heraus, dap er in einigem

Abstand den nachlaufenden Einhdngeschenkel 13 berthren
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kann. Es kdénnen auch Motoren fiUr Drehbewegungen, z. B.
ein Getriebemotor zum Antrieb einer Nockenscheibe

verwendet werden,

Der EinfUhrschieber 14; 16 ist zweckmipigerweise
plattenformig ausgebildet (Fig. 6); er kann aber auch

gelédnderartig ausgefuhrt sein.

Ein Verfahren zur Montage einer biegsamen Platte 2 Liuft
wie folgt ab. Der Zylinder 1 wird in einer
Montagestellung positioniert, d. h. die Mittellinie 10
des Befestigungsschlitzes 4 fluchtet mit der Leitfl&che
23 entlang der Ebene A des EinflUhrschiebers 16 (Fig. 1).
Der vordere Einflhrschieber 14 wird in seine oberste
Stellung C, der hintere EinfUhrschieber 16 wird in seine
unterste Stellung E gebracht. Eine Bedienperson oder
eine Vorrichtung schiebt entlang einer z. B.
horizontalen, hdhenverstellbaren Flhrung 47 eine Platte
2 bis der abgekantete Schenkel 12 an der Leitfliche 23
des Einflhrschiebers 16 anliegt. Nachfolgend wird der
vordere Einhadngeschenkel 12 vom vorderen Einfdhrschieber
14 Uber dessen Unterseite 17 in den Befestigungsschlitz
4 eingeschoben. Die Einfluhrschieber 14; 16 befinden sich
nach Beendigung des Einschiebens des vorauslaufenden
Schenkels 12 in Stellungen P; E (Fig. 2). AnschlieBend
werden beide Einflhrschieber 14; 16 zurlGck in ihre

oberste Stellung C; C gebracht (Fig. 3).

Da die AndrlUckrollen 24; 26 jeweils synchron der
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Bewegung der Einfihrschieber 14; 16 folgen, liegen sie
schlieplich auf der Platte 2 federnd auf.

Der Zylinder 1 rotiert anschliepBend in
Produktionsrichtung H. Dabei drlicken die gefedert
gelagerten Andrickrollen 24; 26 die Platte 2 gegen die
Mantelfldche 3. An dem Zylinder 1 ist ein benachbarter
zweiter Zylinder 48, z. B. ein Gummizylinder,
angestellt. Bei Rotation beider Zylinder wird die Platte
2 auf den Zylinder 1 aufwalzt (Fig. 3). Anstatt des
zweiten Zylinders 48 kann auch ein anderes
Andrickelement, z. B. eine anschwenkbare Walze, z. B.

Farbauftragwalze, Anwendung finden.

Durch Drehen des Zylinders 1 gelangt das nachlaufende
Ende 8 der Platte 2 in die N&he der EinfUhrschiebers 14;
16 bzw. in die Ndhe des Befestigungsschlitzes 4. Hierbei
steht der nachlaufende Einhédngeschenkel 13 von der
Mantelfldche 3 des Zylinders 1 ab. Der Zylinder 1 dreht
so lange, bis die Mittellinie 10 des
Befestigungsschlitzes 4 mit der Leitfldche 22 des
vorderen EinfUhrschiebers 14 fluchtet, d. h. auf der
Ebene A liegt. Jetzt wird nach der ersten
Ausflhrungsvariante der Stopel 44 aktiviert, so dap der
Stopel 44 gegen den nachlaufenden Einh&ngeschenkel 13 in
Richtung des in Stellung C befindlichen zweiten
EinfUhrschiebers 16 drickt. Gleichzeitig wird der
EinfOhrschieber 14 in seine unterste Stellung E bewegt.

Wahrend dieser Bewegung zieht sich der Stépel 44
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allmédhtich in seine Ausgangsstellung (Fig. 4) zurlck.
Der hintere Einhdngeschenkel 13 Liegt wdhrenddessen an
der Leitfldche 22 des vorderen EinfUhrschiebers 14 an
(Fig. 4). Der hintere EinfUhrschieber 16 wird nunmehr
von Stellung C in Stellung P bewegt, und drickt auf die
Abkantung des Schenkels 13 der Platte 2 und schiebt ihn
in den Befestigungsschlitz 6 hinein (Fig. 5).

Eine Demontage von Platten erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge. Zum Herausziehen der Schenkel 12; 13 der
Platte 2 werden die Saugdéffnungen 19; 21 des jeweiligen

EinfUhrschiebers 14; 16 mit Saugluft beaufschlagt.

Zur Unterstlitzung bei der Demontage der Platte 2

kann auch am Grunde des Befestigungsschlitzes 4

jeweils eine Vorrichtung zum Lésen von Platten mit
abgekanteten Enden angeordnet sein. Eine derartige
Vorrichtung in ist in der DE 195 09 562 C1 beschrieben
und weist einen vom Inneren des Zylinders 1 heraus in
den Befestigungsschlitz 4; 6 einfihrbaren blattfédrmigen

Ausheber auf.

Nach einer zweiten Ausflhrungsvariante des

Verfahrens wird bei der Montage einer Platte 2 der
Zylinder 1 soweit in Produktionsrichtung H verdreht, bis
das Ende 8 der Platte 2 mit seiner hinteren
Einhdngeabkantung 11 an der Unterseite 18 des hinteren
EinflUhrschiebers 16 anliegt. Dabei stehen bejde

EinflUhrschieber 14; 16 in Stellung € (Fig. 7).
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Nachfolgend wird der erste Einfihrschieber 14 in
Richtung Mantelflidche 3 in Position E verfahren und der
Zylinder 1 nachfolgend entgegen seiner
Produktionsrichtung soweit zurlckgedreht, bis die
Mittellinie 10 des Befestigungsschlitzes 6 mit der
Leitfldche 22 fluchtet (nicht gezeigt). Schlieplich wird
der hintere Einhdngeschenkel 13 an der Leitfliche 22 des
ersten EinflUhrschiebers 14 entlang mittels des zweiten
EinfOhrschiebers 16 in den Befestigungsschlitz 6

eingeschoben (analog Darstellung in Fig. 5).
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Anspriche

1. Vorrichtung zur Montage einer biegsamen Platte (2)
mit einem vorlaufenden, spitzwinklig und einem
nachlaufenden, stumpfwinklig abgekanteten
Einhédngeschenkel (12; 13) in, in Bezug zum Durchmesser
des Zylinders (1), einem schréiggestellten
Befestigungsschlitz (4) eines Zylinders (1) mittels an
die Schrédgstellung des Befestigungsschlitzes (4)
angepaPften, in Richtung Befestigungsschlitz (4)
verschiebbaren EinfGhrungsschieber (16) flar den
nachlaufenden Einhédngeschenkel (13), dadurch
gekennzeichnet, daPp ein zusdtzlicher schridggestellter
EinfUhrungsschieber (14) fir den vorauslaufenden
spitzwinklig abgekanteten Einhdngeschenkel (12)
vorgesehen ist, daP dieser EinfUhrungsschieber (14) in

Richtung Befestigungsschlitz (4) verschiebbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dapP beide EinfUhrungsschieber (14; 16) in mehr als zwei

Positionen (C; D; E; P) anhaltbar sind.

3. Vorrichtung nach den Ansprlichen 1 bis 2, dadurch
gekennzeichnet, dap jeder EinfUhrschieber (14; 16) einen

Linearantrieb (32; 33) aufweist.

4. Vorrichtung nach den Ansprlchen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dap die EinfUhrschieber (14; 16) eine

Anzahl gefederter Andrickrollen (24; 26) aufweisen.
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5. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daPp am vorderen EinflUhrschieber (14)
mindestens ein ihn durchdringender in Richtung hinteren
EinfUhrschieber (16) hin- und zurlckbewegbarer Stépel

(44) vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach den Ansprichen 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dap die EinflUhrschieber (14; 16)
plattenférmig ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach den Ansprichen 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dap die der Mantelflidche (3) des
Zylinders (1) zugewandte Unterseite (17; 18) des
EinfUhrschiebers (14; 16) Saugdéffnungen (19; 21) zum

Ansaugen eines Endes der Platte (2) aufweist.

8. Vorrichtung nach den Ansprlichen 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daP die Unterseite (17; 18) des
Einflhrschiebers (14; 16) konkav dem Radius (r) des
Zylinders (1) angepaPt ist.

9. Vorrichtung nach den Ansprlichen 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dap im Befestigungsschlitz (4) ein in
Richtung Mantel (3) bewegbarer, blattfdérmiger Ausheber

angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach den Ansprichen 1 bis 9, dadurch

gekennzeichnet, dap der RuUcken beider EinflUhrschieber
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(14; 16) jeweils fur den anderen EinflUhrschieber (16;
14) eine Leitflache und Gleitfléche (22; 23) bildet.

11. Vorrichtung nach den Ansprichen 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dap die EinfUhrschieber (14; 16)
parallel hintereinander und sich Uber die gesamte Breite

einer Platte (2) erstreckend angeordnet sind.

12. Vorrichtung nach den Ansprichen 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dap der Einflhrschieber (14; 16)
beidseits an gestellfest gelagerten Schwenkarmen auf
einer kreisformigen Kurvenbahn hin- und herbewegbar ist,
welche in Platteneinfiuhrstellung des Zylinders (1)
nahezu parallel zu einer von dem Befestigungsschlitz (4;

6) aufgespannten Ebene (A; 10) verléduft.

13. Verfahren zur Montage einer biegsamen Platte (2)
mit einem vorlaufenden spitzwinklig und einem
nachlaufenden stumpfwinklig abgekanteten
Einh&ngeschenkel (12; 13) 9in einem mit mindestens einem
Befestigungsschlitz (4) versehenen Zylinder (1), dadurch
gekennzeichnet, daPp die Platte (2) mit dem vorlaufenden
Einhdngeschenkel (12) gegen eine Leitflidche (23)

eines hinteren EinfUhrschiebers (16) geflUhrt und
nachfolgend der Einhdngeschenkel (12) mittels eines
ersten EinfUhrschiebers (14) in den positionierten
Befestigungsschlitz (4) eingeschoben wird, dap
anschliepend der Zylinder (1) mit der Platte (2) so

bewegt wird, daPp in der Nihe des zweiten
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Befestigungsschlitzes (6) der nachlaufende
Einhdngeschenkel (13) zun&dchst einen gréBeren Abstand
(f) zur Mantelfldche (3) des Zylinders (1) aufweist, der
zumindest der Ldnge des abgekanteten Einhdngeschenkels
(13) entspricht, dap anschliepend der Zylinder (1)
weiter soweit in Produktionsrichtung (H) verdreht wird,
dap das Ende (8) der Platte (2) mit seiner nachlaufenden
Einhédngeabkantung (11) an einer Unterseite (18) des
hinteren Einflhrschiebers (16) anliegt, dap anschliepend
der vordere Einflhrschieber (14) in Richtung
Mantelfldche (3) in eine vorbestimmte Position (D; E
oder P) bewegt wird, daP anschliepBend der Zylinder (1)
nachfolgend entgegen seiner Produktionsrichtung (H)
soweit zurlckgedreht wird, bis eine Mittellinie (10) des
Befestigungsschlitzes (6) mit einer Leitfldche (22; 23)
der EinfUhrschieber (14; 16) fluchtet, und dap
schlieplich der hintere Einhdngeschenkel (13) an einer
Leitflache (22) entlang mittels des zweiten
Einflhrschiebers (16) in den Befestigungsschlitz (6)

eingeschoben wird.
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