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69 Verfahren zum Aufspannen von biegsamen Druckplatten auf den Formzylinder einer Druckmaschine.

@ In einem ersten Arbeitsgang wird eine zugfeste Unterlage

{6) in Umfangsrichtung auf einen Formzylinder (2) aufge-
bracht. Diese Unterlage (6) erstreckt sich praktisch Uber den
ganzen Umfang des Formzylinders (2) und wird auf diesem
wegnehmbar gehalten. Die Enden (8a, 8b) der Unterlage (6)
bilden eine in axialer Richtung verlaufende StoBstelle oder
-fuge (13). AnschlieBend wird auf die auf ihrer Aussenseite mit
einer Kiebstoffschicht (7) versehene Unteriage (6) eine Druck-
platte (3), die sich im wesentlichen Uber den ganzen Umfang
des Zylinders (2) erstreckt, aufgezogen und mittels der Kleb-
stoffschicht (7) mit der Unterlage (6) verbunden. Das Aufzie-
hen der Druckplatte (3) erfolgt derart, daB die sich zwischen
deren Enden (3a) bildende, ebenfalls in Achsrichtung verlau-
fende StoBfuge in Umfangsrichtung des Formzylinders (2) ge-
geniber der StoBfuge (13) der Unterlage {6) versetzt ist. Es ist
auch moglich, statt einer Druckplatte (3) mehrere, in Zylinde-
rumfangsrichtung aneinander anschlieBende Druckplatten auf-
zuspannen.
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VERFAHREN ZUM AUFSPANNEN VON BIEGSAMEN DRUCKPLATTEN
AUF DEN FORMZYLINDER EINER DRUCKMASCHINE

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Aufspannen von biegsamen Druckplatten auf den
Formzylinder einer Druckmaschine sowie ein nach
diesem Verfahren hergestellter Formzylinder mit

aufgespannten Druckplatten.

Zum Aufspannen von Druckplatten auf Formzylinder
ist es bekannt, im Innern des Formzylinders eine
Spannvorrichtung vorzusehen, die an an den Druckplat-
ten angeordneten, in Achsrichtung des Formzylinders
verlaufenden Spannleisten angreift (DE-0S 28 04 304
und entsprechende US-PS 4,157,067). Mittels der
Spannvorrichtung werden die Druckplatten in 2ylinder-
umfangsrichtung unter 2ug gesetzt, was bewirkt, dass
die Druckplatten an der Zylinderoberfldche anliegen.
Nach Abschluss eines Druckauftrages k&nnen die Druck-
platten durch LOsen der Spannvorrichtung wieder

vom Formzylinder abgenommen und erneut verwendet werden.

Der Formzylinder mit eingebautem Spannmechanismus
fir die Druckplatten ist aufwendig in der Xonstruk-
tion und damit auch entsprechend teuer. Die Druck-
platten selbst, welche sehr genau gefertigt werden
missen, damit die egforderliche Dichtheit an den
Stosskanten erreicht werden kann, sind ebenfalls

verhdltnismidssig teuer.

Daneben sind auch Druckplatten bekannt, die ganz
oder zumindest zum Uberwiegenden Teil aus Kunststoff
bestehen. Diese Kunststoffplatten werden zwar nur

flir einen einzigen Druckauftrag verwendet, sind
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jedoch kostenglinstig herstellbar. Doch ist bis heute
noch keine zufriedenstellende L&sung zum Aufspannen

solcher Druckplatten gefunden worden.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art
zu schaffen, welches ein einfaches Aufspannen von
biegsamen Druckplatten, insbesondere von solchen

aus Kunststoff, erlaubt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdss durch die Merk-
male des kennzeichnenden Teils des Anspruches 1

geldst.

Die 1l8sbar auf dem Formzylinder aufliegende Unter-
lage und die mit dieser vorzugsweise durch Klebung
fest verbundenen Druckplatten bilden eine ringfdrmige,
praktisch starre Einheit, die auf dem Formzylinder
festsitzt, ohne dass ein aufwendiger Spannmechanismus
nétig ist. Das Abldsen der Druckplatten samt Unter-
lage vom Formzylinder kann auf einfache Weise durch
Durchtrennen entlang einer Stossfuge der Druckplatten
erfolgen. Da zwischen Unterlage und Formzylinder
keine Klebstoffschicht vorhanden 1ist, kann nach Ab-
l6sen einer Druckplatte samt Unterlage eine neue
Unterlage auf den Formzylinder aufgebracht werden,
ohne dass vorgdngig eine zeitaufwendige Bearbeitung

der Zylinderoberfldche ndtig ist.

Bei einer bevorzugten Weiterausbildung des erfindungs-
gemdssen Verfahrens gemdss Anspruch 2 ist sowochl das

Aufbringen der Unterlage wie auch der Druckplatten
méglich, ohne das hieflir der Formzylinder aus der
Druckmaschine entfernt werden muss. Durch die Ver-

setzung der Stossstellen von Unterlage und Druck-
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platten in 2Zylinderumfangsrichtung wird sicherge-
stellt, dass im Betrieb sich weder die Unterlage

noch die Druckplatte abldsen kdnnen.

Im folgenden wird an Hand der Zeichnung der Erfin-
dungsgegenstand n&dher erldutert. Es zeigt rein schema-

tisch:

Fig. 1 perspektivisch ein Druckzylinder mit
auf einem Formzylinder aufgespannten

Kunststoff-Druckplatten,

Fig. 2 einen Schnitt durch den Druckzylinder
gemdss Fig. 1 in einer rechtwinklig

zur Druckzylinderachse stehenden Ebene,

Fig. 3 einen Teil einer Druckplatte in Seiten-
ansicht,
Fig. 4 in einer der Fig. 2 entsprechenden Schnitt-

darstellung eine Variante eines Druck-

zylinders,

Fig. 5 einen Ladngsschnitt durch eine weitere
Ausfihrungsform eines Druckzylinders,
und '

Fig. 6 in Seitenansicht einen Formzylinder

wdhrend des Aufbringens einer Druckplatte

auf die Unterlage.

In Fig. 1 ist in perspektivischer Ansicht ein Druck-
zylinder 1 gezeigt, der einen Formzylinder 2 aufweist,
auf den Druckplatten 3, 3', 3'' aufgespannt sind,
die drei nebeneinander angeordnete Plattenbahnen

4, 4', 4'' bilden. Die Druckplatten 3, 3', 3'' sind,
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wie das die Schnittfigqur 2 zeigt, auf einer Unterlage
6 angeordnet, die wegnehmbar auf dem Formzylinder 2
aufliegt. Die Druckplatten 3, 3', 3'' sind mit der
Unterlage 6 verklebt. In der Fig. 2 1ist auf der
Aussenseite der Unterlage 6 eine Klebstoffschicht

angedeutet und mit 7 bezeichnet.

Die Unterlage 6 wird durch eine oder mehrere, in
Richtung der Achse 2a des Formzylinders 2 nebenein-
ander angeordnete Trdgerbahnen 8, 9, 10, 11, 12
{ Fig. 5) gebildet. Die L&nge dieser Trédgerbahnen
8 - 12 entspricht im wesentlichen der Umfangsl&nge
des Formzylinders 2. Das bedeutet, dass die Enden
8a, 8b (Fig. 2) der Trdgerbahnen 8 - 12 benachbart
zueinander liegen und eine Stossstelle oder Stossfuge
13 festlegen, welche in Achsrichtung des Formzylin-
ders 2 verlduft. Die Breite der Trdgerbahnen 8 - 12
kann gleich sein wie die Breite der Druckplatten
3, 3', 3'*. Es ist jedoch auch mdglich, die Trédger-
bahnen weniger breit auszubilden, als die Druck-
platten, wie das in der oberen HElfte der Fig. 5
dargestellt ist, welche im Schnitt einen Druckzylinder
1 mit zwel nebeneinanderliegenden Plattenbahnen
4, 4' zeigt. Die Trdgerbahnen 9 und 10 bzw. 11 und 12
sind halb so breit wie die dariiberliegenden Druck-
platten 3, 3'. Wie aus der unteren Hdlfte der Fig.
5 hervorgeht, kann die Trdgerbahn auch doppelt so
breit sein, wie die Druckplatten 3, 3'. Das bedeutet
beim Ausfiihrungsbeispiel gemdss Fig. 5, dass die
Tradgerbahn 8 im wesentlichen gleich breit 1ist, wie

der Formzylinder 2.

Bei den in den Fig. 1, 2 und 5 gezeigten Ausfihrungs-

formen ist pro Plattenbahn 4, 4', 4'' nur eine einzige
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Druckplatte 3, 3' bzw. 3'' wvorhanden, welche sich
ebenfalls praktisch {iber die gesamte Umfangslédnge
des Formzylinders 2 erstreckt. Gleich wie bei den
Trdgerbahnen 8 - 12 liegen somit die Enden 3a und
3b der Druckplatten 3, 3', 3'' nahe beieinander
und bilden zusammen eine Stossstelle oder Stossfuge
14, welche ebenfalls in Richtung der Achse 2a des
Formzylinders 2 verlduft. Wie aus Fig. 2 hervorgeht,
ist nun die Stossstelle der Druckplatten 3, 3',
3''" gegeniiber der Stossstelle 13 der Trédgerbahnen
8 - 12 1in Umfangsrichtung des Formzylinders 2 ver-
setzt. Beim Ausflihrungsbeispiel gemdss Fig. 2 liegen
sich die Stossfugen 13 und 14 diametral gegeniiber.
Durch dieses Versetzen der Stossfugen 13, 14 wird
verhindert, dass sich 1im Betrieb die Druckplatten

3, 3', 3'' oder die Unterlage 6 abldsen kdnnen.

Es 1ist Jjedoch auch mdglich, pro Plattenbahn 4, 4',
4'' statt nur eine Druckplatte 3, 3', 3'' mehrere
Druckplatten 3, 3A vorzusehen, die in Umfangsrich-
tung des Formzylinders 2 aneinander anschliessen.
In Fig. 4 ist eine derartige Ausfihrungsform gezeigt,
bei der pro Plattenbahn 4, 4', 4'' 2zweli Druckplatten
3 und 3A vorgesehen sind. Die beiden Druckplatten
3, 3A schliessen entlang zweler Stossstellen oder

Stossfugen 14 und 15 aneinander an, die durch die

" Plattenenden 3a, 3b der beiden Druckplatten 3, 3A

gebildet werden und in Achsrichtung des Formzylinders
2 verlaufen. Wie bereits an Hand der Fig. 2 erldutert,
sind diese Stossstellen 14, 15 gegeniber der Stoss-
stelle 13 der Unterlage 6 in Umfangsrichtung des
Formzylinders 2 versetzt. Es versteht sich, dass
jede Plattenbahn 4, 4', 4'' auch aus mehr als

zwel Druckplatten 3, 3A gebildet werden
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kann.

Die Unterlage 6 bzw. die Tr&gerbahnen 8 - 12 bestehen
vorzugsweise aus einem geeigneten Kunststoffmaterial.
Zur ErhShung der Zugfestigkeit in Richtung des Um-
fanges des Formzylinders 2 kann es erforderlich
sein, die ©Unterlage 6 bzw. die Trdgerbahnen 8, 9,
10,11, 12, zu verstdrken. Dies kann beispielsweise
durch Einbetten von Glas- oder Kohlenstofffasern

erfolgen.

Die Druckplatten 3, 37, 3', 3'', welche biegsam
sein miissen, weisen einen diinnen metallischen Tr&ger
16 auf, auf den eine Kunststoffschicht 17 aufgebracht
ist (Fig. 3). Es ist jedoch auch denkbar, Druckplatten
3 aus Kunststoff zu verwenden, die einen anderen
Aufbau haben.

Die Stossfugen 14 und 15 der Druckplatten 3, 33,
3', 3'' sind mit einem geeigneten Werkstoff, vorzugs-
weise einem Kunststoffmaterial, ausgegossen. Dasselbe
trifft auf die seitlichen Stossfugen 18 und 18'
(Fig. 1 und 5) zwischen den Druckplatten 3, 3', 3"

benachbarter Plattenbahnen 4, 4', 4'' zu.

Es 1ist selbstverstdndlich mdglich, auf dem Form-
zylinder 2 nur eine=einzige Plattenbahn 4 vorzusehen,
die aus einer oder mehreren Druckplatten :3, 3A ge-
bildet ist. Im weiteren kdnnen auch mehr als drei

Plattenbahnen 4, 4, 4! nebeneinander angeordnet

werden.

Im folgenden wird nun an Hand der Fig. 6 das Auf-

spannen der Druckplatten 3 auf den Formzylinder 2
erldutert.
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In einem ersten Arbeitsgang wird die Unterlage 6
(bzw. die Trdgerbahnen 8 - 12) in Umfangsrichtung
auf den Formzylinder 2 aufgelegt und auf diesem
l6sbar, jedoch satt anliegend festgehalten. Dieses
Auflegen der Unterlage 6 erfolgt bei sich in Richtung
des Pfeiles A drehendem Formzylinder 2. Vor dem
Auflegen der Unterlage 6 ist diese auf ihrer Aussen-

seite bereits mit der Klebstoffschicht 7 versehen

worden.

Auf die auf dem Formzylinder 2 aufliegende Unterlage 6
wird nun in einem zweiten Arbeitsgang die Druckplatte 3
aufgezogen. Mittels einer Fordervorrichtung, welche
durch ein Forderrollenpaar 19 dargestellt ist, wird
die Druckplatte 6 gegen den in Richtung des Pfeiles
A drehenden Formzylinder 2 bewegt und zwischen diesem
und einer Anpressrolle 20 hindurchgefiihrt, welche
in Richtung des Pfeiles B dreht. Durch diese Anpress-
rolle 20 wird die Druckplatte 3 in Richtung des
Pfeiles C gegen den Formzylinder 2 und an die Unter-
lage 6 angedriickt, wodurch eine einwandfreie Ver-

klebung der Druckplatte 3 mit der Unterlage 6 erfolgt.

Das Aufbringen der Druckplatte 3 auf den Formzylinder

2 erfolgt derart, dass das vorlaufende Ende 3a der

Druckplatte 3 an einer Stelle auf die Unterlage
6 auflduft, welche gegeniiber der Stossstelle 13
dieser Unterlage 6 in Umfangsrichtung des Formzy-

linders 2 versetzt ist.

Nach erfolgtem Aufspannen der Druckplatte 3 auf
die Unterlage 6 wird die Stossstelle zwischen den
Enden 3a und 3b der Druckplatte 3 wie bereits be-

schrieben mit einer Fillmasse aus Kunststoff ausge-
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fille.

Die Unterlage 6 und die mit dieser fest verbundenen
Druckplatten 3, 3A, 3', 3'' bilden einen im wesent-
lichen starren Ring, der wdhrend des Druckvorganges
seine Ringform beibehdlt, d.h. der sich nicht defor-
miert. Die Druckplatten 3, 3A, 3', 3'' kdnnen sich
wegen der festen Klebeverbindung mit der Unterlage
6 nicht aufweiten, da die =zugfeste Unterlage 6 ein

solches Aufweiten nicht zuldsst.

Das Abldsen der Druckplatten 3, 3A, 3', 3'' samt Unter-
lage 6 kann auf einfache Weise durch Durchtrennen
entlang der Stossfugen 14, 15, 18, 18' erfolgen. Nach
AblSsen der Druckplatten 3, 3A, 3', 3'' und der Unter-
lage 6 kann auf die Oberfldche des Formzylinders 2
ohne vorherige grosse Reinigung dieser Oberflé&che
eine neue Unterlage 6 aufgezogen werden, da zwischen
der Unterlage 6 und dem Formzylinder 2 keine Kleb-
verbindung vorhanden sein muss, welche eine Ver-

schmutzung der 2Zylinderoberflache zur Folge haben

wirde.
Im folgenden wird auf einige Varianten hingewiesen:

Durch Wéarmeeinwirkung kann der nach dem Aufbringen
der Druckplatten 3, 334, 3', 3'' auf die Unterlage 6

stattfindende Verklebungsprozess beschleunigt werden.

Im weiteren 1ist es auch denkbar, die Unterlage 6
erst nach dem Aufbringen auf den 2Zylinder 2 mit der
Klebstoffschicht 7 2zu versehen. Die Klebstoffschicht
7 kann beispielsweise durch eine auf die Unterlage 6
aufgebrachte Klebefolie gebildet werden, deren Klebe-

eigenschaften dann durch Anwendung von Druck und
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Warme aktiviert werden.

Statt einer Klebverbindung zwischen Unterlage 6 und
Druckplatten 3, 3A, 3', 3'' kann auch auf andere
geeignete Weise eine feste Verbindung zwischen diesen

Teilen hergestellt werden.

Der die Kunststoffschicht 17 tragende Trdger 17
der Druckplatten 3, 3A, 3', 3'' kann auch aus einem
anderen geeigneten Werkstoff sein als Metall, so

z.B. aus einem verstdrkten Kunststoff.

Das Dbeschriebene Aufspannen von Druckplatten 3,
3A, 3', 3'' eignet sich insbesondere fir Tiefdruck-
zylinder. Doch ist es ebenfalls mdglich, auf die
beschriebene Weise Druckplatten auf Hochdruck- oder

Offsetdruckzylinder aufzuspannen.
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PATENTANSPRUECHE

1. Verfahren 2zum Aufspannen von biegsamen Druck-
platten auf den Formzylinder einer Druckmaschine,
dadurch gekennzeichnet, dass zuerst auf den Zylinder
(2) eine sich im wesentlichen {iber dessen ganzen
Umfang erstreckende zugfeste Unterlage (6) aufge-
bracht wund am 2ylinder (2) anliegend auf diesem
wegnehmbar gehalten wird und dass anschliessend auf
diese Unterlage (6) eine Druckplatte (3) oder mehrere
in 2ylinderumfangsrichtung aneinander anschliessende
Druckplatten (3, 3A), die sich im wesentlichen {ber
den ganzen Umfang des 2ylinders (2) erstreckt bzw.
erstrecken, aufgezogen und mit der Unterlage (8)

fest verbunden, vorzugsweise verklebt wird bzw. werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Unterlage (6) unter Bildung einer in axialer
Richtung verlaufenden Stossstelle (13) in Umfangs-
richtung auf den Zylinder (2) aufgelegt wird, wobei
das anschliessende Aufziehen der Druckplatte (3)
bzw. Druckplatten (3, 3A) so erfolgt, dass alle
dabei gebildeten, ebenfalls in axialer Richtung
verlaufenden tossstellen (14, 15) geyeniiber der
Stosssi2lle (13) der Unterlage (6) in Umfangsrichtung

versetzt sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Unterlage (6) vor dem Aufbringen

auf den 2Zylinder (2) auf der aussenliegenden Seite
mit einem Klebstoff (7) versehen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -~ 3, dadurch

A 5343 CH / Al:rb 2.8.1984
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gekennzeichnet, dass die Unterlage (6) durch wenigs-
tens zweli in Achsrichtung des Zylinders (2) nebenein-
ander angeordnete Bahnen (9, 10, 11, 12) gebildet
wird, wvon denen jede vorzugsweise weniger Dbreit

ist als die Druckplatten (3, 3').

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Unterlage (6) aus einem
Kunststoffmaterial verwendet und gegebenenfalls

zur Erhoéhung der Zugfestigkeit in 2ylinderumfangs-
richtung verstdrkt wird, 2z.B. mittels Glas- oder

Kohlenstofffasern.

6. Verfahren nach einem der Anspsriche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die sich 1in axialer
Richtung erstreckenden Stossfugen (14, 15) der Druck-
platten (3, 34) ausgefiillt werden, vorzugsweise

mit einem Xunststoffmaterial.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, dass Druckplatten (3) verwendet
werden, die zumindest auf ihrer aussenliegenden

Seite aus Kunststoff bestehen.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-

net, dass Druckplatten (3) mit einem Trager (16}

.und einer auf diesem aufgebrachten Xunststoffbeschich-

tung (l17) verwendet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zylinder (2) mit wenigstens
zwel 1in axialer Richtung nebeneinander angeordneten
Druckplattenbahnen (4, 4', 4'') versehen wird, wobeil

die seitlichen Stossstellen (18, 18') zwischen den

0170956
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Druckplatten (3, 3', 3'') benachbarter Bahnen (4, 4'
4'') vorzugsweise ausgefillt werden, z. B. mit einem

Kunststoffmaterial.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Breite der Unterlagen (6) gr&sser
gewdhlt wird als die Breite der Druckplatten (3, 3')

einer Bahn (4, 4').

11. Mit biegsamen Druckplatten versehener Formzylin-
der flir Druckmaschinen, hergestellt nach dem Verfahren
gemdss einem der Anspriche 1 - 10, gekennzeichnet
durch eine auf dem Formzylinder (2) entfernbar auf-
liegende und sich im wesentlichen {iber dessen ganzen
Umfang erstreckende, zugfeste Unterlage (6), {Uber
der eine Druckplatte (3) oder mehrere, in Zylinder-
umfangsrichtung aneinander anschliessende Druckplatten
(3, 3a), die sich im wesentlichen Uber den ganzen
Umfang des Zylinders (2) erstreckt bzw. erstrecken,

angeordnet und mit der Unterlage (6) fest verbunden

vorzugsweise verklebt ist bzw. sind.

12. Formzylinder nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Unterlage (6) wenigstens eine
in Umfangsrichtung des 2ylinders (2) verlaufende
und eine sich in dessen Achsrichtung erstreckende
Stossstelle (13) bildende Tr&dgerbahn (8) aufweist
und dass die ebenfalls in axialer Richtung verlaufende
Stossstelle bzw. Stossstellen (14, 15) der Druckplat-
te (3) bzw. Druckplatten (3, 3A) gegeniiber der Stoss-
stelle (13) der Trdgerbahn (8) in Zvlinderumfangs-

richtung versetzt ist bzw. sind.

0170956
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_13_
13. Formzylinder nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Unterlage (6) aus einem

Kunststoffmaterial besteht und gegebenenfalls zur
Erhdhung der Zugfestigkeit in Zylinderumfangsrich-
tung verstdrkt ist, z.B. mittels Glas- oder Kunst-

stofffasern.
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