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@ Verfahren und Vorrichtung zum Erleichtern des Abnehmens von Wickelplatten vom Formzylinder einer

Tiefdruckmaschine.

@ Um dés Abnehmen von Wiékelplatten vom Formzylinder -

einer Tiefdruckmaschine, der mit einem Spannschlitz (9)
versehen ist, der mit einer aus einem aushartenden Fillstoff
bestehenden Fiillung ausgeflllt ist, zu erleichtern, wird in die
Fiillung vor dem Abnehmen der Wickelplatten ein sich Gber
die Zylinderbreite erstreckender Schnitt (12} eingebracht.
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Verfahren und Vorrichtung zum Erleichtern
des Abnehmens von Wickelplatten vom Form-
zylinder einer Tiefdruckmaschine

Die Erfindung betrifft gemiB einem ersten Erfindungs-
gedanken ein Verfahren zum Erleichtern des Abnehmens
von Wickelplatten vom Formzylinder einer Tiefdruck-
maschine, der mit mindestens einem die Einhingklauen
der Wickelplatten éufnéhmenden Spannschlitz versehen
ist, der mittels eines Dichtstreifens nach radial
innen abgedichtet und radial auBerhalb des Dichtstrei-

fens mit einer aus einem aushidrtenden Material beste~ .
henden Fﬁl—_
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lung versehen ist, die vor dem Abnehmen der Wickel-
platten entfernt wird, und geht gem&B einem weiteren
Erfindungsgedanken auf eine vorteilhafte Vorrichtung
zur Durchfithrung dieses Verfahrens.

Bei Verwendung von Wickelplatten im Tiefdruck kommt
man praktisch nicht ohne Schlitzfiillung aus, die eine
glatte Oberfliche ergibt, zum Abnehmen der Platten

- jedoch entfernt werden muB. Es wurden schon Versuche

gemacht, die Schlitzfillung mit einem kleinen Meisel
von Hand zu entfernen. Dies erweist sich Jjedoch als
sehr umstandlich und zeitaufwendig.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der vor—
liegenden Erfindung ein Verfahren eingangs erwihnter
Art anzugeben, das eine schnelle und bequeme Entfer-
nung der Fillung gewdhrleistet. Eine weitere Aufgabe
der vorliegenden Erfindung besteht darin, gleichzei-
tig eine einfache und zuverlissige Vorrichtung zur
Durchfithrung dieses Verfahrens zu schaffen.

Die auf den verfahrensmiBigen Teil der Aufgabe sich
beziehende erfindungégemﬁﬁe Losung besteht darin,

daB in die Fiillung vor der Abnahme der Wickelplatte
bzw. Wickelplatten ein sich iber die Zylinderbreite
erstreckender Schnitt eingebracht wird. Hierdurch
wird die gegenseitige Verbindung der Schnabelkanten
aufgehoben bzw. der Fillungsquerschnitt so geschwicht,
daB die Spannvorrichtung in Enispannrichtung betatigt
werden kann. Ein evtl. noch stehenbleibender Fiillungs-
rand bricht beim Entspannen selbstté@tig durch. Der
Schnitt kann zweckmdBig als Nut mit der Schlitzbreite
entsprechender Breite ausgebildet sein. Hierbei wird
in vorteilhafter Weise der GroB8teil der Fiillung prak-
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tisch maschinell entfernt.

Die auf den vorrichtungsmaBigen Teil der Aufgabe sich
beziehende Losung besteht erfindungsgemiB in einer im
Bereich jedes Spamnschlitzes parallel hierzu ldsbar
am Formzylinder anbringbaren Léngsfiithrung, auf wel-

cher ein verschiebbarer Schlitten aufnehmbar ist, der
- eine mit einem Antrieb versehene Schneideinrichtung

tragt.

Der Schlitten mit der Schneideinrichtung kann hierbeil
einfach von Hand entlang der Langsfiihrung verschoben
werden, was eine einfache und sinnfdllige Bedienung
ermoglicht nnd einen einfachen und iibersichtlichen
Aufbau der Vorrichtung gestattet. Die ILangsfihrung
wird einfach auf den Formzylinder aufgesetzt und durch
radiale Laschen an den Zylinderstirnseiten festgelegt,
was keinen nennenswerten Aufwand erfordert und ein
und dieselbe Ldngsfiihrung mit zugeordneter Schneid-
einrichtung fir mehrere Formzylinder verwendbar macht.
Dennoch gewshrleistet die Liéngsfithrung eine hohe
Schnittgenauigkeit, so daB. eine Beschiddigung von Tei-
len des Formzylinders ausgeschlossen ist. Ein ganz
besonderer Vorteil der erfindungsgemifien MaBnahmen
besteht jedoch darmn, daB der Formzylinder nicht aus
dem Maschinengestell herausgenommen werden muB, um
die Langsfihrung mit Schneideinrichtung in Stellung
bringen zu konnen. |

Sofern der Formzylinder mit seitlichen Stiitzringen
versehen sein sollte, konnen diese vor dem Einbrin-
gen des Schnitts einfach abgenommen werden. Hierdurch
ist sichergestellt, daB die Schneideinrichtung ein-
fach iiber der ganzen Zylinderlénge verschoben werden
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und ein durchgehender Schnitt hergestellt werden Xann.

Eine weitere zweckmiBige MaBnghme zur Fortbildung der
Ubergeordneten Gedanken kann darin bestehen, daB die
Langsfiibrung {iber die Zylinderstirnseiten zumindest
um die Schlittenlinge auskragt. Hierdurch ist sicher—
gestellt, daB der Schlitten in Stellung gebracht wer-
den kgnn, ohne daB das Schnittwerkzeug bereits im
Eingriff sich befindet. Andererseits kann bei Been-
digung des Schnitts der Schlitten zumindest so lange
in der Langsfihrung bleiben, bis der iiber die ganze
Zylinderldnge sich erstreckende Schnitt vollsténdig
hergestellt ist.

Eine weitere zweckmaBige MaBnahme kann darin bestehen,
daB die Schneideinrichtung ein auf eine angetriebene
VWelle aufspannbares Kreissdgenblatt bzw. eine Fras-
scheibe aufweist. Hierbei ist lediglich ein Rotations-
antrieb der Welle erforderlich, was einen einfachen
Aufbau ergibt und gleichzeitig hohe Schnittizeschwin-
digkeiten ermbglicht.

In weiterer Fortbildung der tbergeordneten MaBnsghmen
kann das Kreissfgenblatt bzw. die Fra@sscheibe in der
Hohe und vorzugswelse such seitlich einstellbar sein.
Hierdurch ergibt sich eine hohe Vgrigbilitat, was
eine einfache Anpassung des herzustellenden Schnitts
an die Verhiltnisse des Einzelfalls ermoglicht.

Weitere zweckmiBige Fortbildungen und vorteilhafte
Ausgestaltungen der uUbergeordneten MaBnahmen ergeben
sich aus der nachstehenden Beschreibung eines Ausfith-
rungsbeispiels anhand der Zeichnung in Verbindung mit
den restlichen Unteranspriichen.
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In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Stirnamsicht eines mit Wickelplatten
versehenen Tiefdruck-Formzylinders mit auf-
gesetzter Schneideinrichtung und

Figur 2 eine Seitenansicht der Anordnung gemil
Figur 1.

Der der Figur 1 zugrunde liegende, zur Aufnshme einer
Wickelplatte 1 geeignete Tiefdruck-Formzylinder besitzt
eine seinen Umfang unterbrechende Grube 2, die durch
seitliche Schnagbelkanten 3 bzw. 4 begrenzt ist, an denen
die Einhdngklauen 5 der Wickelplatte 1 einhdngbar sind.
Die Einhangklauen 5 werden durch Klemmleisten doie mit-
tels Jjeweils einer Exzenterwelle 7 betatigbar sind, an
die zugeordneten Spannflachen der Schnabelkanten 3 bzw.
4 angepreBt. Im dargestellten Ausfiithrungsbeispiel ist
die eine Schnabelkante 4 zur Erleichterung des Einhin-
gens der zugeordneten Einhdngklaue 5 gem&B Pfeil 8 in
radialer Richtung ausschwenkbar. Zum Spannen der Wickel-
platte 1 werden die Schnabelkanten 3 bzw. 4 einfach auf-
einander zubewegt. Hierzu kann die eine Schnabelkante
beziiglich der Zylinderachse stationir und die andere

Schngbelkante bezliglich der Zylinderachse drehbar ange-
ordnet sein.

Im Spannzustand verbleibt oberhalb der Klemmleisten ©
ein nach radigl auBen offener, durch die Schnabelkanten
bzw. die dieserlibergreifenden Einhangklauen 5 seitlich
begrenzter Spanngchlitz 9. Nach radial innen ist der
Spannschlitz 9 durch einen Dichtstreifen 10 abgedichtet,
der hier in eine entsprechende Nut der Klemmleisten 5
eingelegt ist. Der Spannschlitz 9 wird zur Erzielung
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einer glatten Zylinderoberfliche mit einer Fiillung
aus aushidrtendem Material ausgefiillt. Hierfiir kann
eine geeignete Legierung wie Amalgan oder ein Zwei-
komponentenkunststoff Verwendung finden. Die Fiil-
lung kann von radigl guBen in den Spannschlitz 9
eingebracht werden. Im dérgestellten Ausfihrungs-
beispiel sind die Klemmleisten 6 mit einem Einspritz-
kanal 11 versehen, iiber welchen das Fillungsmaterial
eingespritzt werden kann, Der Spannschlitz 9 kgnn da-
bel zweckmdBig mittels eines Formstilicks abgedeckt wer-

den, so daB sich praktisch eine geschlossene Form er—
gibt.

Die Wickelplatte 1 kann nur abgenommen werden, nach
dem die Einhangklauen 5 freijliegen. Hierzu muB der
Spannschlitz 9 zumindest so welt freigelegt werden,

daB die schwenkbare Schnabelkante 4 gemdf Pfeil 8 von
der zugeordneten Klemmleiste 6 abgeschwenki werden
kann. Hierzu wird im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
in die ausgehirtete Fillung eine Nut eingeschnitten,
deren Breite in etwa der geringsten Breite des Spann-
schlitzes 9 und deren Tiefe in etwa dem Abstand der
nach radial auBen weisenden Flachen der Klemmleisten 6
vom Zylinderumfang entspricht. Durch diese Nut 12 wird
der die Schnabelkanten 3 bzw. 4 miteinander verbindende
Fillungsquerschnitt radial auBerhalb der Xlemmleisten 6
so geschwdcht, daB die Spannvorrichtung in Entspahn—
richtung betdtigt werden bzw. die ausschwenkbare Schna-
belkante & gemdB Pfeil 8 gusgeschwenkt werden kann,
womit die Schnabelkante &4 von der zugeordneten Klemm-— .
leiste 6 gbhebt. Ein evtl. stehengebliebener Fillungs—~
rand bricht hierbei selbsttatig durch. Dasselbe gilt
fir den von den Klemmleisten 6 seitlich begrengten
Schlitzquerschnitt. In manchen Fallen kann es auch
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zweckmdBig sein, die Schlitzfiillung einfach bis zum
Dichtstreifen 10 durchzuschneiden.

Zum Einbringen der Nut 12 ist eine hier mit einer
Frisscheibe bzw. einem Kreissdgenblatt 1% versehene
Schneideinrichtung 14 vorgesehen, der eine auf den
Zylinder abnehmbar aufsetzbare Léngsfithrung zugeord-
net ist. Die Langsfihrung besteht aus zwel symmetrisch
zur Schlitzmittellingsebene angeordneten Filhrungs-
schienen 15, die miteinander zugewandten Laufnuten 16
versehen sind. Die Schneideinrichtung 14 besitzt ei-
nen Schlitten 17, der mit seitlichen Stiitzrollen 418
in die Laufnuten 16 eingreift und von Hand verschieb-
bar igt. Hierzu kann der Schlitten 17 mit entspre-
chenden Handgriffen versehen sein. Die Fiithrungsschie-
nen 15 sind mit radial nach innen vorstehenden Befe-
stigungslaschen 19 versehen, die zur Befestigung'der
Léngsfihrung am Zylinder dienen. Der Abstand der Be-
festigungslaschen 19 entspricht dem Abstand der Zylin-
derstirnseiten, die mit vorgebohrten Lochern fiir Zen-
trierstifte 20 und Halteschrauben 21 versehen sind.
Sofern der Formzylinder mit seitlichen Stiitzringen
versehen ist, die iiber den ganzen Umfang ununter—-
brochen umlgufen, sind diese abnehmbar angeordnet

und werden vor dem Anbringen der Lingsfiihrung von

den Zylinderstirnseiten abgenommen, um eine seitliche
Zugénglichkeit des Spannschlitzes 9 zu gewdhrleisten.

Die Flihrungsschienen 15 kragen, wie am besten aus
Figur 2 erkennbar ist, seitlich iber die Zylinder-
stirnseiten 22 aus, so daB der Schlitten 17 mit sei-
nen Stutzrollen 18 in die Fihrungsschienen 15 voll-
sténdig eingeschoben werden kann, ohne daB die Frias-
scheibe 13 bereits in Arbeitseingriff kommt, bzw. der
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Schlitten 17 mit seinen Stiitzrollen 18 asuch bei Been-
digung des Schneidvorgangs noch exakt gefiihrt ist.

Die Friasscheibe 13 ist auf einer senkrecht zur Schlitz-
mittellangsebene verlaufenden Welle 23 aufgenommen,
die mittels einer Getriebe-Motoreinheit 24 antreibbar
ist. Als Antriebselement findet dabei zweckmiBig ein
Elektromotor Verwendung. Die Dicke der Frisscheibe 13
bzw. des entsprechenden Kreissigenblatts entspricht
dem Abstand der Einhingklauen 5 gbzliglich eines klei-
nen Sicherheitsabstands. Hierdurch ist sichergestellt,
daB ein Schnitt geniligt, um die gewlinschte Nut herzu-~
stellen. Die Welle 2% ist zweckmiBig so ausgebildet
und angeordnet, daB die Fradsscheibe 13 bzw. das ent-
sprechende Kreissagenblatt austauschbar ist. Hierdurch
ist es moglich, unterschiedliche dicke Schneidelemente
zum Einsatz zu bringen. AuBerdem wird hierdurch auch
der Schiarfvorgang vereinfacht. Zur seitlichen Einstel-
lung des Kreissigenblatts bzw. der Frisscheibe 13 auf
die exakte Liage des Spannschlitzes 9 ist zweckmiBig
eine seitliche Verstellbarkeit vorgesehen. Hierzu kann
entweder die Welle 23 beziiglich des Schlittens 17 oder
einfach der ganze Ehhliﬁten 17 bezliglich der Langsfiih-
rung seitlich verstellt werden. Zur Einstellung der
gewlinschten Schnittiefe kann zweckmiBig ebenfalls ent-
weder die Welle 23 gegeniiber dem Schlitten 17 oder der
Schlitten 17 gegenuber den Stiitzrollen 18 entsprechend
verstellbar sein. In manchen Fdllen kann es auch
zweckméBig sein, wenn die Frdsscheibe 13 parallel zur
Neigung der Spannfldchen der Schngbelkanten 3 bzw. 4
eingestellt werden kann. Hierbei ist es moglich, mit
zwel Schnitten eine nach imnen sich erweiternde Nut
herzustellen. Hierzu kann einfach die Welle 23 zweck -
mERig samt hiermit gekoppelter Antéiébseinrichtung oL
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" Anspriiche

1. Verfahren zum Erleichtern des Abnehmens von Wickel-
platten vom Formzylinder einer Tiefdruckmaschine,
der mit mindestens einem die Einhingklauen (5) der
Wickelplatten (1) aufnehmenden Spannschlitz (9)

5 versehen ist, der mittels eines Dichtstreifens (10)
nach radial innen abgedichtet und radial auBerhalb
des Dichtstreifens (10) mit einer aus einem aushir-
tenden Fillstoff bestehenden Fiillung versehen ist,
die vor dem Abnehmen der Wickelplatte bzw. Wickel-

10 platten (1) entfernt wird, dadurch gekennzeichnet,
daB in die Fullung vor dem Abnehmen der Wickelplatte
bzw. Wickelplatten (1) ein sich iiber die Zylinder-
breite erstreckender Schnitt (Nut 12) eingebracht
wird. ’

15 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichhet,
daB der Schnitt in Form einer vorzugsweise durch
einen S#geschnitt erginzten Nut (12) eingebracht
wird, deren Breite etwa der Breite des Spannschlit-
zes (9) und deren Tiefe zumindest etwa dem Abstand

20 eines den Dichtstreifen (10) aufnehmenden Maschi-

" nenelements vom Zylinderumfang Jeweils abzliglich
eines kleinen Sicherheitsabstands entspricht.
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entsprechend schwenkbar angeordnet sein. Zum Schutz
gegen Unfélle ist die Frisscheibe 13 nach oben durch
eine Schutzhaube 25 abgedeckt. Zur Vermeidung einer
hohen Staubbeldstigung und dergleichen kann eine den
5 Arbeitsbereich der Frdsscheibe 13 absaugende, in
Figur 2 lediglich durch einen Staubfangsack 26 an-
gedeutete Absaugeinrichtung vorgesehen sein.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Angpriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB bei Zylindern mit seit-
lichen Stiitzringen diese vor dem Einbringen des
Schnitts (Nut 12) abgenommen werden.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Angpriiche, gekennzeichnet.
durch eine im Bereich jedes Spannschlitzes (9)
parallel hierzu losbar am Formzylinder anbringbare
Lingsfihrung (Fihrungsschienen 15), auf der ein
verschiebbarer, eine mit einem Antrieb versehene
Schneideinrichtung (Frisscheibe 13) tragender
Schlitten (17) aufnehmbar ist, und die iiber die

Zylinderstirnseiten (22) zumindest um die Schlit-
tenlange auskragt. ‘

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schneideinrichtung ein auf eine angetrie-
bene Welle (23) aufspannbares Kreissigenblatt bzw.
eine aufspannbare Frésscheibe (13) aufweist, und

daB die das Kreisségenblatf bzw. die Frisscheibe
(13) aufnehmende Welle (23) senkrecht zur Mittel-
léngsebene des Spannschlitzes (9) verliuft.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche
4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneid-
einrichtung (Frisscheibe 13) in der Hohe und vor-

zugsweise auch seitlich einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche
4 bis 6, Jdadurch gekennzeichnet, daB die Schneid-
einrichtung (Frésscheibe 13) austauschbar ist.
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8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche
4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Lingsfiih-
rung (2) vorzugsweise symmetrisch zur Mittellings—
ebene des Spannschlitzes (9) angeordnete Fithrungs-
5 schienen (15) aufweist, die durch radial nach innen
vorstehende Haltelaschen (19) an den Zylinderstirn-
seiten (22) festlegbar sind, die mit vorgebohrten
Léchern fiir Zentrierstifte (20) und Halteschrauben
(21) versehen sind.

10 9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Schlitten (17) mit seitlichen Stiitzrollen

(18) versehen ist, die in zugeordnete Laufruten (16)
der Fihrungsschienen (15) eingreifen.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche
15 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidein-
richtung eine Absaugeinrichtung (26) zugeordnet ist.
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