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einem die Endabschnitte ibergreifenden Fldchenstick (6)
abgedeckt. Der so entstehende Spalthohlraum (9) wird dann
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Verfahfen und Anordnung zum VerschlieBen des Spaltés'zwischen den Enden

einer auf einen Forinzylinder aufgespannten Tiefdruckplatte

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum VerschlieBSen des Spaltes
zwischen den Enden einer auf einen Formzylinder einer Bogen- oder Rollen-

~Rotationstiefdruckmaschine aufgespannten Tiefdruckplatte, sowie eine
Anordnung zur Durchfihrung des Verfahrens.

Es ist bekannt, Tiefdruckplatten, bestehend aus einem dimensionsstabilen
und biegsamen Triger und einer darauf aufgebrachten Druckschicht, bei-
spielsweise aus einem Kunststoff, auf einen Formzylinder einer Bogen-
oder Rollen-Rotationstiefdruckmaschine aufzuspannen. Hierzu ist der Form-
2ylinder mit einer pérallél oder auch schrig zur Formzylinderachse verlau-
fenden Nut versehen, in die die Tiefdruckplatte mit mindestens einer unge-~
kanteten Seite unter spitzem Winkel eingehdngt und fesfgehalten wird

- wie beispielsweise in der DE-A-25 45*124, der DE-A-26 33 445 und der
DE-A-30 49 143 beschrieben. Der dabei entstehende Spalt zwischen den
beiden Enden der Tiefdruckplatte wird vorzugsweise mit einer Runststoff-
masse verschlossen. Bisher hat man dazu in aller Regel eine flieBfdhige
und aushidrtbare Masse von der Zylinderoberfliche her in den Spalt gefiillt
und nach dem Aushirten der Masse den Spaltbereich zwischen den Platten-
enden einer Oberflichenbearbeitung, beispielsweise durch Uberschleifen,

unterzogen, so da8 im Bereich der Plattenenden eine durchgehende gleich-

méBige Oberfliche entstand (Deutscher Drucker, Nr. 41/6-11-1975,
Seiten 17-22), Der Arbeitsaufwand hierzu ist relativ groB8 und erfordert

handwerkliches,Geschiék. Dabei muB der Formzylinder aus der Druckmaschine
ausgebaut werden.

Aus der DE-A-25 45 618 ist es weiterhin bekannt, die Eirhingenut bei
einer auf einen Tiefdruck-Formzylinder magnétisch aufgespannten Wickel-
platte durch einen Formbalken zur Manteloberflache hin abzudecken und in
den so entstéhenden Nuthohlraum ein schnell aushértendes Zweikomponenten—
-Gemisch, z.B. ein Epoxid-, Polyester— oder Acryl-Harzgemisch, einzu-~
spritzen. In diesem Fall mu8 der Formbalken sehr genau auf die jeweilige
Rriimmung der Manteloberfldche des Tiefdruckzylinders zugearbeitet werden,
waé schwierig und sehr aufwendig ist. Fiir verschiedene Zylinder sind je-
weils gesonderte Formbalken notwendig, d.h. ein Wechsel in der Zylinder-~
gréfe ist nicht ohne weiteres mdglich. Ferner ist es sehr schwierig,
Toleranzschwankungen bei den Wickelplatten auszugleichen, was fiir einen
exakten Spaltverschlu8 jedoch notwendig ist. Es hat sich gezeigt, das
daher auch in diesem Fall die verschlossene Nut hiufig mechanisch nachbe-
arbeitet werden muB. A '
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Vorliegender Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das VerschlieBen
des Spaltes zwischen den Enden einer auf einen Formzylinder eine Rota-
tionstiefdruckmaschine sufgespannten Tiefdruckplatte, insbesondere mit
Kunststoff-Druckschicht, mit geringem Aufwand und einfacher durchzufihren
05 als bisher, wobeil eine hohe Oberflichenqualitit sichergestellt sein soll.

Die L8sung dieser Aufgabe besteht in einem Verfahren und einer Anordnung
zu dessen Durchfithrung mit den in den Patentanspriichen beschriebenen Merk-
malen,

10
Gegenstand der Erfindung ist dementsprechend ein Verfzhren zum Ver-
schlieBen des Spaltes zwischen den Enden einer auf einen Formzylinder
einer Bogen— oder Rollen—Rotationstiefdruckmaschine asufgespannten Tief-
druckplatte, welches dadurch gekennzeichnet ist, da8 der Spalt mit den

15 angrenzenden Cberflichen der Tiefdruckplatte mittels eines auf den beiden
Endabschnitten der Tiefdruckplatte aufliegenden Flichenstiickes, wie eines
Folienstiicks oder vorzugsweise einer festen, elastisch biegbaren Platte,
unter Andriicken des Flichenstficks an die Oberfliche der Tiefdruckplatte
biindig abgedeckt, der so entstehende Spalthohlraum mit thermoplastischem

20 und/oder aushi@rtbarem Material gefiillt und nach dem Aushiirten des Fill-
materials die Abdeckung wieder entfernt wird.

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine Anordnung zur Durchfithrung
des erfindungsgemifen Verfahrens, gekennzeichnet durch ein zur Abdeckung

25 des Spaltes (15) auf den beiden Endabschnitten (5) der auf einen Form-
zylinder aufgespannten Tiefdruckplatte (3) aufliegendes Flichenstiick (6)
und ein die Endabschnitte {ibergreifendes, das Flichenstiick stiitzendes
Druckstiick (7), das mit einer Niederhalteeinrichtung verbunden ist, und
durch eine oder mehrere, in den Spalthohlraum (9) miindende Zufithrun—

30 gen (11). ‘

*3

Gegensiand der Erfindung sind desweiteren spezielle Ausgestaltungsformen
des Verfahrens und der Anordnung, wie sie sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung und den Anspriichen ergeben. )

35

Die Erfindung ist nachfolgend anhand in der Zeichnung schematisch darge-
stellter Ausfithrungsbeispiele erliutert.
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Es zeigen:

Figur 1

einen Formzylinder ausschnittsweise im Bereich der Nut zum Einhingen der
Enden der Tiefdruckplatte mit dem die Enden verbindenden Flichenstiick und
aufgesetztem Druckstiick im Querschnitt.

Figur 2
Formzylinder wie Fig. 1 jedoch im Lingsschnitt.

Figur 3

Formzylinder wie Fig. 1, mit einem im Spalthohlraum angeordneten, im Quer—
schnitt runden Hohlk3rper.

Figur 4

Formzylinder wie Fig. 1, mit einem im Spalthohlraum angeordneten, verform-
baren, hohlen Profilksrper.

Figur 5

Formzylinder wie Fig. 1, mit einer im Druckstiick angeordneten Strahlungs-
quelle.

Der Formzylinder 1 einer Bogen- oder Rollen~Rotationstiefdruckmaschine
ist, wie in Figur 1 zu sehen, mit einer entlang der Formzylinderachse
verlaufenden und von der Zylinderoberflidche zum Zylinderzentrum hin sich
aufweitenden Nut 2 versehen, in dle die auf den Formzylinder aufgespannte
Tiefdruckplatte 3 mit - im dargestellten Beispiel beiden - umgekanteten
Enden 4 unter spitzem Winkel eingehingt ist. Zum VerschlieBen des
Spaltes 15 zwischen den beiden Enden wird ein die beiden Endabschnitte 35
der Tiefdruckplatte ilibergreifendes Flichenstiick 6, beispielsweise ein
Folienstiick oder eine feste, elastische Platte, aufgelegt, das durch ein
mit Hilfe eines in der Zeichnung nicht zu sehenden Niederhalters zufahr-
bares Druckstiick 7 gestiitzt und an die Oberfliche der Tiefdruckplatte
angedriickt wird.

Das Flichenstiick 6, welches im allgemeinen eine Dicke im Bereich 1 bis

10 mm, insbesondere 2 bis 8 mm, besitzt, ist vorzugsweise transparent, da
dann der Fiillvorgang des Spalthohlraums 9 sowie die Dichtheit zwischen
dem Fldchenstiick 6 und dessen Auflagenflichen beobachtet werden k&nnen.
Das Flichenstiick 6 ist insbesondere eine Kunststoffolie oder elastisch
biegsame Kunststoffplatte, beispielsweise aus Polyester, Polyamid, Poly—
styrol, Polyethylen, Polypropylen sowie vorzugsweise Polyacrylaten oder
Polymethacrylaten, wie Polymethylmethacrylat. Bei Einsatz von lichthirt-
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baren Reaktionsharzen zur Spaltfillung ist das Flidchenstiick 6 fiir das fiir
die Spalthidrtung verwendete aktinische Licht transparent. Enthilt, wie
nachfolgend noch ausgefiihrt, das Druckstiick 7 Heiz- oder Kithlelemente,
was insbesondere bel wdrmehidrtbaren Reaktionsharzen oder thermoplasti-
schen Fiillmaterialien vorteilhaft sein kann, kann das FlZchenstiick 6 auch
aus einem gut wirmeleitf#higen Material, beispielsweise einer Metall-
platte, gebildet werden. Im iibrigen wird das Material fiir das Flichen-
stiick 6 so gewZhlt, daf dieses sich von der ausgehirteten Spaltfiillung
leicht gbziehen bzw. abheben 1#B8t. Gegebenenfalls kann das Flichenstiick 6
oberflichlich mit einem Trennmittel beschichtet, z.B. silikonisiert,
sein, oder es kann zwischen Oberfl#che der Tiefdruckplatte und Flichen-
stlick 6 auch noch eine diinne Tremmnfolie gelegt werden.

Das Druckstiick 7 kann wie in Figur 1 dargestellt, ein geschlossenes
- weitgehend massives — Formstiick sein, dessen Stiitzfldche 8 dabei vor-

teilhafterwelse in etwa die gleiche Kriimmung wie die Oberfliche der End-
abschnitte 5 der Tiefdruckplatte 3 aufweist oder auch davon abweichen,

d.h. insbesondere auch eine stirkere Krimmung azufweisen kann. Wie aus
Figur 5 zu ersehen, kann in einer anderen, ebenfalls sehr giinstigen Aus—
fiilhrungsform das Druckstiick 7 beispielsweise durch einen im Querschaitt
U~-férmigen, zum Formzylinder 1 offenen Triger gebildet werden.

Nach dem Abdecken mit dem Fldchenstiick 6 wird der Spalt 15 mit einem ge-
eigneten Fiillmaterial, das selbstverstdndlich gegeniiber den Druckfarben
bestéindig sein muB, verschlossen. Beli einer Ausfithrungsform der Erfindung
wird hierzu der entstandene Spalthohlraum 9 von der Stirnseite des Form=-
zylinders 1 her (Figur 2) {ber eine oder mehrere in dessen Lagerwangen 10
angeordnete Zufithrungen 11 mit flieSf#higem und aushdrtbarem Material,
z.B. thermoplastischen Kunststoffen oder aushirtbaren Reaktionsharzen,
gefiillt, Hierzu ist eine Dosiervorrichtung 12, beispielsweise ein Dogier-
kolben, fiir das thermoplastische Material oder fiir die Reaktionsharze
vorgesehen. Nach dem Aushdrten wird das Druckstiick 7 zuriickgezogen und
das Flichenstiick 6 entfernt. Auf diese Weise ist eine die Oberflichen der

beiden Endabschnitte 5 der Tiefdruckplatte 3 blindig verbindende Fliche
entstanden, die nicht mehr nachbearbeitet zu werden braucht.

Als Fillmaterial kSnnen hilerbei neben @iblichen thermoplastisch verarbeit-
baren Kunststoffen vorteilhafterweise Schmelzkleber auf der Basis bei-
spielsweise von Polyvinylacetat, Polyamid, Polyester oder thermoplasti-
schen Kunststoffen, wie Polyolefinen, Styrol-Butadien-Blockcopolymeren
etc., verwendet werden. Ferner sind widrme- oder insbesondere lichthirt-
bare Reaktionshdrze, wie z.B. Epoxidharze, Acrylatharze, Isocyanatharze,
Siliconharze, UP-Harze usw. gut geeignet.
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Fiir eine bessere Haftung des Fiillmaterials k¥nnen die Enden der Tiefdruck-
platte mit einem Haftvermittler behandelt werden. Ein schnelleres Aushir-
ten der als Fiillmaterial verwendeten Reaktionsharze kann durch Behandlung
der Plattenenden mit eilnem Aktivator bzw. Katalysator erreicht werden.
05 ' .
Das Aushidrten des Fillmaterials nach der Spaltfiillung erfolgt bei thermo-
plastischen Kunststoffen durch Abkithlen der schmelzfliissig eingebrachten
Polymeren, bel wiremh&rtbaren Reaktionsharzen durch geeignete Wirmezu-
fuhr, wobel die Wdrmequellen innerhalb oder auch oberhalb des Spalthohl-
10 raums 9 aﬁgeordnet gsein kinnen, und bei lichthértbaren Reaktionsharzen
durch Bestrahlung mit aktinischem Licht, wobeil die fiir aktinisches Licht
iiblichen Strahlungsquellen verwendet werden kdnnen.

Um ein Eindringen des Fiillmaterials in das Innere des Formzylinders, ins-
15 besondere in eventuelle Spannvorrichtungen und —elemente, zu verhindern,
ist der Spalthohlraum 9 nach radial innen, d.h. zum Zylinderzéntrum hin,
geschlossen. Dieser AbschluB des Spalthohlraums 9 nach radial innen kann
durch rein konstruktive Merkmale des Formzylinders 1 bewerkstelligt und
gewdhrleistet werden. Es ist jedoch auch m8glich und zweckm&Big, im Spalt-
20 hohlraum 9 ein iiber dessen gesamte .Linge sich erstreckendes Dichtele-
ment 13 (Fig. 3) vorzusehen. Dieses Dichtelement 13 kann kompakt oder
auch, wie in der Zeichnung dargestellt, ein, vorzugsweilse im Querschnitt
runder, Hohlkirper, z.B. ein Schlauch aus Silikongummi, sein. Kommen der-
artige Hohlkdrper zur Anwendung, ktnnen diese iiber eine weitere (in der
25 Zeichnung nicht dargestellte) Zufihrung an eine Druckmittelquelle ange-
schlossen und dadurch aufblidhbar sein. Hierdurch k&nnen sowohl eine
sichere und zuverlidssige Abdichtung erzielt als auch ein eventueller,
beim Aushirten auftretender Schrumpf des Fiillmaterials ausgeglichen
werden. Ist fiir den Hohlkdrper 13 neben einer Zu— auch eine Abfijhrung
vorgesehen, so kann dieser in einen unter Druck stehenden Heiz- oder Kihl-
mittelkreislauf geschaltet werden, um je nach verwendetem Fiillmaterial
zusdtzlich noch das FlieBverhalten des Fiillmaterials beim Fiillen des
Spalthohlraums 9 und/oder das Aushirten des Fiillmaterials nach dem_ Fiillen
des Spalthohlraums 9 steuern und beeinflussen zu kénnen.
35
Nach einer sehr glinstigen Verfahrensvariante ist es auch méglich, das
flieBfdhige, aushirtbare Fiillmaterial durch den Hohlkdrper 13 in den
Spalthohlraum 9 einzubringen. Hierzu ist der Hohlkdrper 13 ldngs des
Spaltes mit einer oder mehreren kleinen, in den Spalthohlraum 9 miindenden
40 Obffnungen versehen, durch die das Fillmaterial aus dem Hohlkdrper 13 in
den épalthohlraum 9 eintreten kann. Dadurch wird eine schnelle, gleich-
miBige Verteilung des Fiillmaterials gewdhrleistet, was fiir einen einwand-
freien Spaltverschlufl von Bedeutung ist. BeispielsweiSe hat es sich als

30
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vorteilhaft erwlesen, wenn das Fiillmaterial durch eine 8ffnung, die sich
etwa in der Mitte des HohlkSrpers 13, bezogen auf dessen Linge, befindet,
in den Spalthohlraum 9 eingebracht wird. Bei dieser Verfahrensvariante
ist der Hohlkdrper 13 i{iber die in den lLagerwangen 10 des Formzylinders 1
05 angeordneten Zufithrungen 11 an die Dosiervorrichtung 12 (Figur 2) fir das
flieBfahige, aushirtbare Flillmaterial angeschlossen. Ein eventuell notwen-
diger Druck im HohlkSrper 13 zur Erzielung einer sicheren Abdichtung des
Spalthohlraums 9 nach radial immen zum Zylinderzentrum hin kann hierbei
mittels des Fiillmaterials im Hohlkdrper 13 erzeugt werden.
10
Eine weitere erfindungsgem#Be Ausfthrungsform zum VerschlieBen des
Spaltes 15 besteht darin, daB8 anstelle eines fliegfZhigen Fiillmaterials
in den Spalthohlraum 9 ein {iber dessen gesamte Linge sich erstreckender
verformbarer und hohler Profilkdrper 14 (Figur 4) aus thermoplastischem
15 Material eingebracht wird. Der Profilkdrper wird iiber eine Zufthrung in
der Lagerwange 10 mit einer unter Druck stehenden Heizmittelquelle in
Verbindung gebracht, so da8 der Mantel des Profilkdrpers in den Spalt 15
zwischen den Endabschnitten 5 der Tiefdruckplatte 3 diesen ausfiillend
gedriickt wird und dort aushd#rtet. Der Druckaufbau im Profilkdrper kann
ZOA auch durch ein beliebiges druckerzeugendes und —ibertragendes Medium,
z.B. durch Druckluft, vorgenommen werden, wobei die Erwﬁrﬁung des Profil-
mantels dann z.B. tiber das Druckstiick 7 erfolgt. '

Hierzu ist das Druckstiick, das in diesem Fall z.B. aus Stahl oder Alumi-

25 nium bestehen kann, mit Kan#len 16 versehen, die sich {iber die gesanmte
Linge des Spalthohlraums 9 erstrecken und an einen Heizmittelkreislauf
angeschlossen sind. Diese Ausgestaltung des Druckstiicks kamn auch fiir die
iibrigen, vorstehend beschriebenen Verfshrensvarianten und Anordnungen
vorteilhaft Verwendung finden, insbesondere im Fall von flieS8fZhigen,

30 thermoplastischen oder wirmehirtbaren Flillmaterialien, wobel gegebenen-
falls auch Kihlmittel zum Einsatz kommen k¥nnen. Selbstverst&ndlich kann

anstelle eines Heiz- oder Kihlmittelkreislaufs im Druckstiick auch eine
elektrische Heizung, beispielsweise eine Widerstandsheizung oder induk-
tive Heizung, vorgesehen werden.

MAnstelle eines Heizmittelkreislaufs oder einmer elektrischen Heizung kann
auch eine {iber die gesamte Linge des Spalthohlraums 9 sich erstreckende
Strahlungsquelle 17 fiir aktinigches Licht, belspielsweise eine Leucht-
stoffrdhre (Figur 5), im Druckstiick 7 angeordnet werden, was sich insbe-
40 sondere beil Verwendung von lichthirtbaren Fiillmaterialien empfiehlt. Das
Druckstiick 7 besteht in diesem Palle zum Beispiel aus einem im Quer—
schnitt U-£8rmigen, zum Formzylinder 1 offenen Triger 18, in dem die
Strahlungsquelle 17 gehalten ist. Beim Zufahren des Trigers 18 wird die
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als Flichenstiick 6 einzusetzende lichtdurchl#ssige Folie oder insbeson-
dere feste, elastische Platte zwischen den beiden Schenkeln des Tri-

gers 18 in einer Kriimmungslinie gebogen bzw. an die Manteloberfliche fest
angedriickt, die exakt der Kriimmung der Oberflidche der Endabschnitte 5 der
Tiefdruckplatte 3 entspricht. Dadurch wird der Spalthohlraum 9 zur Zylin-
deroberfléche hin biindig abgeschlossen. Der Hohlraum 19 des offenen
Tridgers 18 kann dabei auch mit einem insbesondere fiir aktinisches Licht
durchlissigen Material, z.B. einem Giefharz, ausgefiillt sein. Wird beim
Abdecken des Spaltes 15 als Druckstiick 7 ein Formstiick mit einer festen
Stiitzfliche 8 verwendet (Zhnlich wie in Figur 1 dargestellt), so ist bei
Anordnung einer Strahlungsquelle 17 (Figur 5) in diesem Formstiick zu-

mindest die Stiitzfliche 8 aus einem fiir aktinisches Licht durchlidssigen
Material zu bilden. '

Im iibrigen kann das Druckstiick 7 grundsdtzlich aus beliebigen Materialien

gebildet werden, wobel neben Metallen insbesondere Kunststoff-Werkstoffe
in Betracht kommen.

Mit dem erfindungsgem#Ben Verfahren und der Anordnung zu dessen Durchfiih-
rung l#8t sich in einfacher Weise der Spalt einer auf einen Formzylinder
aufgespannten Tiefdruckwickelplatte so verschlieBSen, daB beim Bogen— oder
Rollen-Rotationstiefdruck keine Probleme, insbesondere hinsichtlich des
Rakelverhaltens oder Spaltabdruckes, beobachtet werden. In den Spalt-
bereich kinnen dariiber hinaus, je nach verwendetem Fiillmaterial, Bild-
informationen in Form von farbaufnehmenden Nipfchen, beispielsweise durch
mechanische oder Laser-Gravur, eilngebracht werden. Das erfindungsgemiBe
Verfahren ist einfach durchzufiihren und die Anordnung zu dessen Durch-
filhrung zeichnet sich durch schnelle und rationelle Handhabung aus, ohne
daB dabei der Ausbau des Formzylinders aus der Druckmaschine notwendig
wire. In dem erfindungsgemffen Verfahren ktnnen alle bekannten und ge-
briuchlichen Tiefdruckwickelplatten, die auf den Formzylinder einer
Bogen—- oder Rollen-Rotationstiefdruckmaschine aufgespannt werden kdnnen,
zum Einsatz gelangen, wie z.B. die konventionellen Tiefdruckplatten aus
Metall mit Ballard-Haut oder insbesondere vorteilhaft Tiefdruckplatten
mit Kunststoff-Druckschichten, bel denen auf einem geeigneten Druck-
schicht-Triger eine Kunststoffschicht aufgebracht ist, in die die farbauf-
nehmenden Vertiefungen (Nipfchen), sei es durch mechanische Gravur oder
Lasergravur (vgl. z.B. DE-A 27 52 500 oder DE-A 30 28 098) oder photo-
mechanisch durch bildm#figes Belichten und Entwickeln eines geeigneten
lichtempfindlichen Aufzeichnungsmaterials (vgl. z.B. DE-A 20 54 833,

DE-A 20 61 287, DE-A 31 28 949 und DE-A 31 28 951), eingebracht worden
sind. GleichermaBen k¥nnen die Ndpfchen natiirlich in die Tiefdruckplatte
auch erst nach deremn Aufspannen auf den Formzylinder und nach erfolgtem
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SpaltverschluB eingebracht werden. Unter Tiefdruckplatten sind daher im

Rahmen dieser Erfindung sowohl Wickelplatten mit fertig ausgebildeten
Nipfchen als auch Wickelplatten-Rohlinge, in denen die Nd#pfchen noch

nicht ausgebildet sind, zu verstehen.

Zur Entfernung der Tiefdruckplatte vom Formzylinder nach dem Druckvorgang
kann die Fiillung des Spaltes zwischen den Plattenenden durch mechanische

Bearbeltung oder durch AufreiBen elnes vorher eingelegten Drahtes wieder
geldst werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren'zug'VerschlieBéﬁ des Spaltes zwischen den Enden einer auf
einen Formzylinder einer Bogeﬁ— odér Rollen-Rotationstiefdruck-

05 maschine aufgespannten Tiefdruckplatte, dadurch gekennzeichnet, daB
der Spalt mit den angrenzenden Oberflichen der Tiefdruckplatte-
mittels eines auf beiden Endabschnitten der Tiefdruckplatte aufliegen—
den Fldchenstiicks unter Andrhcken des Flichenstiicks an die Oberfliche
der Tiefdruckplatte biindig abgedeckt der so entstehende Spalthohl-

10 raum mit thermoplastischem und/oder aushartbarem Material gefiillt und
nach dem Aushidrten des Fiillmaterials die Abdeckung wieder entfernt
wird.

2. Verfahren nach AnSpfuch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Flichen-
15 stiick eine Kunststoff-Folie oder Kunststoff-Platte ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das

Flachenstiick eine Dicke im Bereich von 1bis 10 mm, vorzugsweise 2
bis 8 mm, besitzt.

20
4, Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dag das Flichenstiick transparent ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
25 daB das Fldchenstiick auf der der Tiefdruckplatte zugewandten Ober-
fliche mit einem Trennmittel beschichtet ist. -

6. Verfahren nach eineﬁ‘der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen Flidchenstiick und Oberflidche der Tiefdruckplatte eine
30 diinne Trennfolie gelegt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprﬁche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB8 der Spalthohlraum iiber eipe oder mehrere in dlesen miindende Zufith-
rungen mit flieBfshigem und aushértbarem Material gefiillt wird.

35

' 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichmet, daB als Fill-
material ein thermoplastischer Kunststoff insbesondere ein Schmelz-
kleber, eingesetzt wird. a

40 9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da8 als Fill-
material wirmehdrtbare oder lichfhértbare Reaktionsharze elngesetzt
werden., T
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10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB der Spalthohlraum nach radial immen zum Zylinderzentrum hin
mittels eines fiber die gesamte Linge des Spalthohlraums sich er-
streckenden Dichtelementes abgedichtet ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzelchnet, da8 als Dicht-
element ein verformbarer Hohlk3rper verwendet wird, der von immen mit
einem Druckmedium beaufschlagt wird.

Verfahren nach Amspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da8 der Hohl-
kdrper lidngs des Spaltes eine oder mehrere kleine, in den Spalthohl-
raum miindende Offnungen aufweist und das flieB8fihige, aushidrtbare
Fiillmaterial durch den Hohlk3rper in den Spalthohlraum eingebracht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
da8 zum VerschlieBen des Spaltes in den Spalthochlraum ein {iber dessen
gesamte Linge sich erstreckender Profilkdrper aus thermoplastischem
Material eingebracht wird, der unter dem Einflu8 von Druck und Wirme
verformt und erweicht, hierbei in den Spalt zwischen den Endab-
schnitten der Tiefdruckplatte diesen ausfiillend gedriickt und danach
unter Abkiihlung wieder ausgehirtet wird.

Anordmung zur Durchffhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch ein zur Abdeckumg des Spaltes (15) auf den beiden End-

abschnitten (5) der aufgespannten Tiefdruckplatte (3) aufliegendes
Flichenstiick (6) und ein die Endabschnitte iibergreifendes, das
Flichenstiick stiitzendes Druckstiick (7), das mit einer Niederhalte-
einrichtung verbunden ist, und durch eine oder mehrere, in den Spalt-
hohlraum (9) miindende Zufihrungen (11).

Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, da8 die Zufihrun—
gen (11) an eine Dosiervorrichtung (12) fir fliesfdhiges, aushirt-
bares Fiillmaterial angeschlossen sind.

Anordnung nach Anspruch 14 und 15, dadurch gekennzeichmet, da8 fiir
den Spalthohlraum (9) eine weitere Zufithrung fiir einen iiber dessen
gesamte Linge sich erstreckenden, im Querschnitt vorzugsweise runden
HohlkB8rper (13) vorgesehen ist, die mit einer Druck— oder Heiz- bzw.
Kihlmittelquelle in Verbindung steht.
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17. Anordnung nach Anspruch 14 und 15, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Zufithrungen (11) im Spalthohlraum (9) mit einem iiber dessen gesamte
Linge sich erstreckenden Hohlkdrper (13) verbunden sind, der lidngs

des Spaltes (15) eine oder mehrere kleine, in den Spalthohlraum (9)
05 - miindende Offnungen aufwelst.

18. Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, da8 im Spalthohl-
raum (9) ein iiber dessen gesamte Linge sich erstreckender, verform-
barer, hohler Profilkérper (14) aus thermoplastischem Material ange-

10 ordnet ist, der iiber eine Zufilhrung mit einer Druckquelle oder einer
unter Druck stehenden Heiz- bzw. Kihlmittelquelle in Verbindung
steht.

19. Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
15 daB8 das Druckstiick (7) tiber die gesamte Linge des Spalthohlraumes (9)
sich erstreckende Kanile (16) fiir einen Heiz~- bzw. Kiilhlmittelkreis—
lauf oder Heizelemente aufweist.

20. Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnét,
20 da8 das Druckstiick (7) eine oder mehrere zum Spalthohlraum (9) hin
wirksame und iiber dessen gesamte Linge sich erstreckende Strahlungs-
quellen (17) fiir aktinisches Licht aufweist.

21. Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 18 oder 20, dadurch gekenn-
25 zeichnet, daB das Druckstiick (7) aus einem im Querschnitt U-f&rmigen,
zum Formzylinder (1) hin offenen Triger (18) besteht.

22.  Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB das Flichenstiick (6) aus einer Runststoff-Folie oder Kunststoff-

30 ~Platte elner Dicke im Bereich von 1 bis 10 mm, vorzugsweise 2 bis
8 mm, gebildet wird. ' -

23. Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
daB das Flichenstiick (6) transparent ist.

Zeichn.
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