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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Spannvorrichtung  für  in 
einer  galvanischen  Anlage  zu  bearbeitende  Tiefdruck- 
zylinder  mit  unterschiedlichen  Achsendurchmessern,  s 
bei  der  die  Stromübertragung  von  einem  Stromzuführ- 
system  auf  die  Außenenden  der  in  die  Anlage  einge- 
setzten  Tiefdruckzylinder  erfolgt. 

Für  die  galvanische  Behandlung,  z.  B.  die  galvani- 
sche  Beschichtung  von  Tiefdruckzylindern,  gibt  es  10 
grundsätzlich  zwei  Möglichkeiten  der  Stromübertra- 
gung  auf  den  in  die  Galvanikanlage  eingesetzten  Zylin- 
der,  nämlich  einmal  auf  der  Ballenstirnseite  und  zum  an- 
deren  über  die  Zylinderachsenden.  Bei  der  hier  im  Vor- 
dergrund  des  Interesses  stehenden  Stromübertragung  15 
auf  das  Achsende  werden  in  der  Regel  Spannzangen- 
systeme  verwendet,  wobei  aufgrund  der  erforderlichen 
hohen  Stromdichten  auf  ausreichend  große  Kontakt- 
übertragungsflächen  und  hohen  Anpreßdruck  zu  ach- 
ten  ist.  20 

In  einer  Galvanikanlage  für  den  genannten  Zweck 
sind  in  der  Regel  mehrere  Zylindertypen  zu  bearbeiten. 
Dabei  tritt  wiederholt  das  Problem  auf,  daß  bei  unter- 
schiedlichen  Achsenden  nicht  alle  Zylinder  einer  Druk- 
kerei  in  der  gleichen  Spannzange  aufgenommen  wer-  25 
den  können.  Bei  der  aufeinanderfolgenden  galvani- 
schen  Bearbeitung  von  Zylindern  mit  unterschiedlichen 
Achsenden  müssen  also  unterschiedliche  Spannzan- 
gen  zum  manuellen  Auswechseln  bereitgehalten  wer- 
den.  30 

Der  Erfindung  liegt  damit  die  Aufgabe  zugrunde, 
eine  Spannvorrichtung  der  genannten  Gattung  zu 
schaffen,  mit  der  ein  einfacher,  vorzugsweise  automati- 
scher  Wechsel  in  Anpassung  auf  unterschiedliche  Zy- 
linderachsenden  ermöglicht  wird.  35 

Gemäß  einer  Lösung  der  gestellten  Aufgabe  ist  die 
Erfindung  bei  einer  Spannvorrichtung  für  in  einer  galva- 
nischen  Anlage  zu  bearbeitende  Tiefdruckzylinder  mit 
unterschiedlichen  Achsendurchmessern,  bei  der  die 
Stromübertragung  von  einem  Stromzuführsystem  auf  40 
die  Außenenden  der  in  die  Anlage  eingesetzten  Tief- 
druckzylinder  erfolgt,  gekennzeichnet  durch  einen  ge- 
härteten  Hohlkonus  als  Halte-  und  Zentrierelement  für 
achsstirnseitig  einzuspannende  Tiefdruckzylinder  mit 
unterschiedlichen  Achsendurchmessern  sowie  als  45 
Stromübertragungselement  zwischen  dem  Stromzu- 
führsystem  und  dem  Achsende  eines  eingespannten 
Tiefdruckzylinders. 

Der  Tiefdruckzylinder  wird  mittels  der  gehärteten 
Hohlkonen  axial  mit  hohem  Druck  eingespannt,  wobei  so 
vorzugsweise  Spitzkonen  zum  Einsatz  kommen  mit  ei- 
nem  Neigungswinkel  von  <60°,  vorzugsweise  etwa  im 
Bereich  von  45°  zur  Konusachse.  Durch  den  hohen 
Druck  können  sowohl  das  Drehmoment  als  auch  hohe 
Ströme,  d.  h.  hohe  Stromdichten,  übertragen  werden.  55 

Das  Lösungsprinzip  der  Erfindung  vereinfacht  das 
Problem  der  Anpassung  der  Spannvorrichtung  an  un- 
terschiedliche  Achsenden  ganz  erheblich,  weil  bei  die- 
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ser  Lösung  nicht  nur  die  umständlich  zu  handhabenden 
und  konstruktiv  aufwendigen  Zangen,  sondern  außer- 
dem  noch  der  Wechselhalter  gemäß  dem  ersten  Lö- 
sungsprinzip  entfallen  kann. 

Die  Funktionstüchtigkeit  der  Lösung  ist  aus  folgen- 
dem  Grund  überraschend: 

Ein  kritischer  Bereich  bei  dieserArt  der  Einspan- 
nung  über  einen  Hohlkonus  ist  der  Stromübergang.  In 
der  Literatur  wird  von  übertragbaren  Stromdichten  von 
2  A/mm2  ausgegangen.  Dies  würde  einer  hohen  Strom- 
übertragung  über  die  Linienberührung  in  einem  Hohlko- 
nus  widersprechen.  Versuche  haben  aber  überraschen- 
derweise  gezeigt,  daß  bei  einem  hohen  Anpreßdruck, 
beispielsweise  von  ca.  3000  kp,  eine  quasi  gasdichte 
Verbindung  zwischen  dem  Konus  und  dem  Achsende 
des  Zylinders  entsteht.  Dadurch  sind  weit  höhere 
Stromdichten  übertragbar,  als  bisher  angenommen 
wurde.  Bei  einem  erprobten  Ausführungsbeispiel  der 
Erfindung  wurden  über  einen  Achszapfen  von  70  mm 
Durchmesser  bei  einer  geschätzten  Linienbreite  der  An- 
passung  zwischen  dem  Hohlkonus  und  dem  stirnseiti- 
gen  Rand  des  Achszapfens  von  0.5  mm  im  Dauerbe- 
trieb  ein  Strom  von  3000  A  übertragen.  In  einer  erprob- 
ten  Anlage  lassen  sich  bei  beidseitiger  Stromübertra- 
gung  sogar  bis  zu  9000  A  übertragen.  Trotz  dieses  ho- 
hen  Stroms  treten  keinen  nennenswerten  Verschleißer- 
scheinungen  am  Konus  oder  am  Achsende  auf.  Über- 
raschenderweise  sind  sogar  die  Wärmeverluste  äu- 
ßerst  gering,  d.  h.  der  Bereich  der  Stromübertragung 
wird  nicht  übermäßig  erwärmt.  Dies  wird  darauf  zurück- 
geführt,  daß  die  Widerstandsstrecke  zwischen  dem  Ko- 
nus  und  dem  Achsende  nur  einen  minimalen  Über- 
gangswiderstand  aufweist. 

Das  Stromübertragungsprinzip  gemäß  der  grund- 
sätzlichen  Ausführungsform  der  Erfindung  vereinfacht 
ganz  wesentlich  den  konstruktiven  Aufbau  von  Galva- 
nikanlagen  für  den  genannten  Zweck,  insbesondere 
dann,  wenn  unterschiedliche  Zylindertypen  bearbeitet 
werden  sollen.  Auf  unterschiedliche  Adapterhülsen 
kann  dabei  zusätzlich  verzichtet  werden. 

Vorteilhafte  Weiterbildungen  und  Ergänzungen  der 
erfindungsgemäßen  Spannvorrichtung  sind  Gegen- 
stand  einer  Mehrzahl  von  abhängigen  Patentansprü- 
chen. 

Die  Erfindung  und  vorteilhafte  Einzelheiten  werden 
nachfolgend  unter  Bezug  aufAusführungsbeispiele  an- 
hand  der  Zeichnungen  näher  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  die  einer  (nicht  gezeigten)  Druckzylinder-Gal- 
vanisieranlage  zugeordnete,  mit  der  Erfin- 
dung  gemeinsame  Merkmale  aufweisende 
Spannvorrichtung  am  antriebsseitigen  Ende, 
an  dem  auch  die  Stromübertragung  erfolgt, 
bei  eingespanntem  Druckzylinder; 

Fig.  2  die  gleiche  antriebsseitige  Spannvorrichtung, 
jedoch  jetzt  im  entspannten  Zustand,  d.  h. 
beim  Wechsel  von  einem  auf  einen  nächsten 
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zu  bearbeitenden  Druckzylinder; 

Fig.  3  die  stirnseitige  Draufsicht  auf  die  Spannvor- 
richtung  gemäß  Fig.  1  und  Fig.  2; 

Fig.  4  die  einer  (nicht  gezeigten)  Druckzylinder-Gal- 
vanisieranlage  zugeordnete  erfindungsge- 
mäße  Spannvorrichtung  am  antriebsseitigen 
Ende,  an  dem  auch  die  Stromübertragung  er- 
folgt,  bei  nicht  eingespanntem  Druckzylinder; 
und 

Fig.  5  die  stirnseitige  Draufsicht,  teilweise  in 
Schnittdarstellung,  auf  die  Spannvorrichtung 
gemäß  Fig.  4. 

Einander  entsprechende  Teile  oder  Baugruppen 
sind  in  allen  Figuren  mit  den  gleichen  Bezugshinweisen 
gekennzeichnet. 

Anhand  der  Fig.  1  bis  3  wird  zunächst  eine  mit  der 
Erfindung  gemeinsame  Merkmale  aufweisende  Spann- 
vorrichtung  erläutert. 

An  einem  stirnseitigen  Ende  einer  (nicht  gezeigten) 
Galvanisierwanne  für  Druckzylinder,  wobei  in  den  Fig. 
1  und  2  jeweils  nur  die  Zylinderachse  3  dargestellt  ist, 
befindet  sich  in  einem  Gehäuse  10  ein  hier  nicht  weiter 
interessierender,  weil  bekannter  Antrieb  11  sowie  ein 
Stromzuführsystem  12,  das  über  eine  Kollektorhülse 
13,  eine  Pinolenkonushülse  8  und  eine  Konushülse  2 
mit  auf  die  Pinolenkonushülse  angepaßtem  Außenko- 
nus  den  erforderlichen  Galvanisierstrom  auf  das  Zylin- 
derachsende  3  überträgt.  Die  Konushülse  2  ist  in  einer 
auf  ihren  Außendurchmesser  angepaßten  Bohrung  14 
eines  Wechselhalters,  im  dargestellten  Beispiel  einer 
Wechselscheibe  1  axial  verschieblich  gehalten.  Die 
Wechselscheibe  1  läßt  sich  um  eine  Achse  15  verdre- 
hen.  Der  Innendurchmesser  der  Konushülse  2  ist  auf 
den  Achsendendurchmesser  des  Druckzylinders  ange- 
paßt,  d.  h.  die  Konushülse  2  dient  als  Anpaßelement  auf 
unterschiedliche  Achsendendurchmesser  der  verschie- 
denen  Typen  von  Druckzylindern.  Ein  rotationssymme- 
trisches  Zwischenschiebestück  4,  dessen  axiale  Länge 
zweckmäßigerweise  derjenigen  der  Konushülse  2  ent- 
spricht,  ist  an  seinen  beiden  Stirnseiten  jeweils  mit  einer 
flanschartig  nach  außen  springenden  Ringschulter  16 
bzw.  17versehen.  Die  Ringschulter  16  dient  zur  Begren- 
zung  des  möglichen  Verschiebewegs  des  Zwischen- 
schiebestücks  4  in  den  Fig.  1  und  2  nach  links  durch 
Zusammenwirken  mit  einer  Ringanschlagfläche  18  in- 
nerhalb  der  Konushülse  2.  Andererseits  begrenzt  die 
flanschartige  Ringschulter  17  den  möglichen  Verschie- 
beweg  des  Zwischenschiebestücks  4,  wenn  dieses  in 
die  Konushülse  2  durch  den  Kolben  oder  Stößel  6  eine- 
rAuswerfervorrichtung  7  hineingedrückt  wird  (vgl.  Fig. 
2).  Die  Auswerfervorrichtung  7  ist  im  dargestellten  Bei- 
spiel  eine  Gasdruckfeder. 

Wie  die  Fig.  3  erkennen  läßt,  ist  im  dargestellten 
Beispiel  der  Wechselhalter,  also  die  Wechselscheibe  1  , 

mit  drei  unterschiedlichen  Konushülsen  2  bestückt.  Die- 
se  unterschiedlichen  Konushülsen  2  sind  in  umfangs- 
mäßig  mit  etwa  gleichem  Winkelabstand  angeordnete 
Bohrungen  14  eingesetzt,  deren  jeweilige  Seelenachse 

5  auf  einem  Kreis  20  um  die  Rotationsachse  1  5  der  Wech- 
selscheibe  1  angeordnet  sind. 

Wird  die  Gasdruckfeder  7  betätigt,  so  daß  zum  Aus- 
werfen  der  Stößel  6  nach  rechts  ausgeschoben  wird,  so 
wird  zunächst  das  Zwischenschiebestück  4  nach  rechts 

10  verschoben  und  nimmt  über  seine  Ringschulter  17  die 
Konushülse  2  mit,  bis  diese,  begrenzt  durch  einen  An- 
schlag  5,  ihre  Ruheposition  innerhalb  der  zugeordneten 
Bohrung  14  erreicht  hat. 

Ein  Ausführungsbeispiel  für  die  erfindungsgemä- 
15  ßen  Spannvorrichtung  wird  nachfolgend  unter  Bezug 

auf  die  Fig.  4  und  5  erläutert.  Die  bereits  oben  anhand 
der  Fig.  1  bis  3  erläuterten  Teile  und  Baugruppen  wer- 
den  nicht  erneut  beschrieben. 

Wie  die  Fig.  4  erkennen  läßt,  ist  bei  der  erfindungs- 
20  gemäßen  Spannvorrichtung  die  Wechselscheibe  mit 

unterschiedlichen  Konushülsen  entfallen.  Statt  dessen 
wird  als  einziges  wesentliches  Adapterelement  zur  An- 
passung  an  unterschiedliche  Achsenddurchmesser  von 
Tiefdruckzylindern  ein  gehärteter  Hohlkonus  21  ver- 

25  wendet,  der  über  einen  in  die  Wand  des  Gehäuses  10 
eingesetzten,  mit  der  Stirnseite  der  Hülse  der  Gasdruck- 
feder  7  verschraubten  Ringflansch  22  zur  Übertragung 
hoher  Axialkräfte  verschraubt  ist.  Der  vordere  Bereich 
des  Stößels  6  der  Gasdruckfeder  7  gleitet  beim  Auswer- 

30  fen  des  Druckzylinders  durch  den  entsprechend  ange- 
paßten  Innendurchmesser  des  Hohlkonus  21  .  Der  Nei- 
gungs-  oder  Schrägungswinkel  des  vorzugsweise  spitz 
zulaufenden  Hohlkonus  21  liegt  bei  etwa  45°  zu  seiner 
Achse.  Dieser  Neigungswinkel  sollte  kleiner  sein  als  60° 

35  und  könnte  je  nach  Anwendungsfall  und  zu  übertragen- 
der  Stromdichte  im  Bereich  zwischen  30°  und  45°  lie- 
gen. 

Als  härtbares  Material  für  den  Hohlkonus  21  kommt 
vor  allem  die  Stahllegierung  100  Cr  6  in  Frage.  Dieses 

40  Material  erlaubt  trotz  der  erwähnten  hohen  Anpreßdrük- 
ke  und  der  extrem  hohen  Stromdichten  hohe  Standzei- 
ten,  so  daß  nur  ganz  gelegentlich  ein  Auswechseln  der 
Konushülse  21  erforderlich  wird. 

45 
Patentansprüche 

1.  Spannvorrichtung  für  in  einer  galvanischen  Anlage 
zu  bearbeitende  Tiefdruckzylinder  mit  unterschied- 

50  liehen  Achsenenddurchmessern,  bei  der  die  Strom- 
übertragung  von  einem  Stromzuführsystem  (12) 
auf  die  Außenenden  der  in  die  Anlage  eingesetzten 
Tiefdruckzylinder  erfolgt,  gekennzeichnet  durch 
einen  gehärteten  Hohlkonus  (21)  als  Halte-  und 

55  Zentrierelement  für  achsstirnseitig  einzuspan- 
nende  Tiefdruckzylinder  mit  unterschiedlichen  Ach- 
sendurchmessern  sowie  als  Stromübertragungs- 
element  zwischen  dem  Stromzuführsystem  (12) 

20 

25 
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und  dem  Achsende  eines  eingespannten  Tiefdruck- 
zylinders. 

2.  Spannvorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Hohlkonus  (21  )  als  Spitz-  s 
konus  mit  einem  Neigungswinkel  von  <60°  zur 
Konusachse  gestaltet  ist. 

3.  Spannvorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
gekennzeichnet  durch  eine  konzentrisch  zum  10 
Hohlkonus  (21)  gelagerte  Auswerfervorrichtung 
(7). 

4.  Spannvorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Auswerfervorrichtung  15 
eine  Gasdruckfeder  (7)  ist,  die  innerhalb  einer  mit 
dem  Hohlkonus  (21)  verbundenen  Kollektorhülse 
(13)  gelagert  ist. 

exterieures  des  cylindres  graves  mis  en  place  dans 
l'installation,  caracterise  par  un  cöne  creux  trempe 
(21)  en  tant  qu'element  de  retenue  et  de  centrage 
pour  le  cylindre  grave  possedant  des  diametres  diff- 
ferents  aux  extremites  d'axe  et  ä  serrer  axialement 
frontalement,  ainsi  qu'en  tant  qu'element  d'amenee 
de  courant  entre  le  Systeme  d'alimentation  en  cou- 
rant  (12)  et  l'extremite  d'axe  d'un  cylindre  grave  ä 
serrer. 

2.  Dispositif  de  serrage  selon  la  revendication  1, 
caracterise  en  ce  que  le  cöne  creux  (21)  est  con- 
forme  en  cöne  effile  avec  un  angle  d'inclinaison 
<60°  par  rapport  ä  Taxe  du  cöne. 

3.  Dispositif  de  serrage  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caracterise  par  un  dispositif  ejcteur  (7)  dispose  con- 
centriquement  au  cöne  creux  (21). 

Claims 

1  .  Clamping  device  for  gravure  printing  cylinders  to  be 
processed  in  an  electroplating  plant,  which  have  dif- 
ferent  spindle  end  diameters,  wherein  the  current  is 
transmitted  from  a  current  supply  System  (1  2)  to  the 
outer  ends  of  the  gravure  printing  cylinders  intro- 
duced  into  the  plant,  characterized  by  a  hardened 
hollow  cone  (21)  serving  as  holding  and  centring 
element  for  gravure  printing  cylinders  which  are  to 
be  clamped  at  the  spindle  ends  and  which  have  dif- 
ferent  spindle  diameters,  and  serving  as  current 
transmission  element  between  the  current  supply 
System  (12)  and  the  spindle  end  of  a  clamped  gra- 
vure  printing  cylinder. 

20  4.  Dispositif  de  serrage  selon  la  revendication  3, 
caracterise  en  ce  que  le  dispositif  ejecteur  est  un 
ressort  ä  gaz  (7)  qui  est  monte  ä  l'interieur  d'un 
manchon  collecteur  (13)  connecte  au  cöne  creux 
(21). 

25 

30 

35 

2.  Clamping  device  according  to  Claim  1,  character- 
ized  in  that  the  hollow  cone  (21)  is  in  the  form  of  a 
pointed  cone  having  an  angle  of  inclination  of  <60° 
to  the  cone  axis.  40 

3.  Clamping  device  according  to  Claim  1  or  2,  charac- 
terized  by  an  ejector  device  (7)  mounted  concentri- 
cally  to  the  hollow  cone  (21  ). 

4.  Clamping  device  according  to  Claim  3,  character- 
ized  in  that  the  ejector  device  is  a  gas  compression 
spring  (7)  which  is  mounted  insideacollectorsleeve 
(1  3)  connected  to  the  hollow  cone  (21  ). 

Revendications 

1.  Dispositif  de  serrage  de  cylindres  graves  ä  traiter 
dans  une  installation  galvanique  et  possedant  des  55 
diametres  differents  aux  extremites  d'axe,  dans 
lequel  l'amenee  de  courant  depuis  un  Systeme  d'ali- 
mentation  en  courant  (12)  s'effectue  aux  extremites 

4 
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