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154;  Verfahren  und  Anordnung  zum  Verschliessen  des  Spaltes  zwischen  den  Enden  einer  auf  einen  Formzylinder 
aufgespannten  Tiefdruckplatte. 

©  Der  zwischen  den  Endabschnitten  (5)  einer  in  einer  Nut 
(2)  eines  Formzylinders  (1)  verankerten  Tiefdruckplatte  (3) 
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D e r   zwischen  den  Endabschnitten  (5)  einer  in  einer  Nut 
(2)  eines  Formzylinders  (1)  verankerten  Tiefdruckplatte  (3) 
auf  den  diese  aufgespannt  ist,  gebildete  Spalt  (15)  wird  mit 
einem  die  Endabschnitte  übergreifenden  Flächenstück  (6) 
abgedeckt.  Der  so  entstehende  Spalthohlraum  (9)  wird  dann 
mit  thermoplastischem  und/oder  aushärtbarem  Material 
gefüllt  und  nach  dem  Aushärten  die  Abdeckung  wieder 
entfernt. 



Die  Er f indung   b e t r i f f t   ein  Verfahren   z u m  V e r s c h l i e ß e n   des  S p a l t e s  
zwischen  den  Enden  e iner   auf  einen  Fo rmzy l inde r   e ine r   Bogen-  oder  R o l l e n -  

- R o t a t i o n s t i e f d r u c k m a s c h i n e   a u f g e s p a n n t e n   T i e f d r u c k p l a t t e ,   sowie  e i n e  

Anordnung  zur  Durchführung  des  V e r f a h r e n s .  

Es  i s t   bekann t ,   T i e f d r u c k p l a t t e n ,   b e s t ehend   aus  einem  d i m e n s i o n s s t a b i l e n  

und  biegsamen  Träger  und  e iner   darauf   a u f g e b r a c h t e n   D r u c k s c h i c h t ,   b e i -  

s p i e l s w e i s e   aus  einem  K u n s t s t o f f ,   auf  einen  Formzyl inder   e i n e r   Bogen-  
oder  R o l l e n - R o t a t i o n s t i e f d r u c k m a s c h i n e   au fzuspannen .   Hierzu  i s t   der  Form- 
z y l i n d e r   mit  e ine r   p a r a l l e l   oder  auch  schräg  zur  F o r m z y l i n d e r a c h s e   v e r l a u -  

fenden  Nut  ve r s ehen ,   in  die  die  T i e f d r u c k p l a t t e   mit  mindes tens   e ine r   umge- 
k a n t e t e n   Se i t e   un t e r   spitzem  Winkel  e ingehäng t   und  f e s t g e h a l t e n   w i r d  

-  wie  b e i s p i e l s w e i s e   in  der  DE-A-25  45  124,  der  DE-A-26  33  445  und  d e r  
DE-A-30  49  143  b e s c h r i e b e n .   Der  dabei  e n t s t e h e n d e   Spalt   z w i s c h e n  d e n  

be iden   Enden  der  T i e f d r u c k p l a t t e   wird  vorzugsweise   mit  e i n e r   K u n s t s t o f f -  

masse  v e r s c h l o s s e n .   Bisher   hat  man  dazu  in  a l l e r   Regel  eine  f l i e ß f ä h i g e  

und  a u s h ä r t b a r e   Masse  von  der  Z y l i n d e r o b e r f l ä c h e   her  in  den  Spal t   g e f ü l l t  
und  nach  dem  Aushär ten  der  Masse  den  S p a l t b e r e i c h   zwischen  den  P l a t t e n -  

enden  e ine r   O b e r f l ä c h e n b e a r b e i t u n g ,   b e i s p i e l s w e i s e   durch  Ü b e r s c h l e i f e n ,  

un t e r zogen ,   so  daß  im  Bereich  der  P l a t t e n e n d e n   eine  durchgehende  g l e i c h -  

mäßige  Ober f l äche   en t s t and   (Deutscher   Drucker ,   Nr.  4 1 / 6 - 1 1 - 1 9 7 5 ,  
Se i t en   17-22) .   Der  Arbei tsaufwand  h i e r z u   i s t   r e l a t i v   groß  und  e r f o r d e r t  

h a n d w e r k l i c h e s  G e s c h i c k .   Dabei  muß  der  Formzyl inder   aus  der  Druckmasch ine  

ausgebaut   w e r d e n .  

Aus  der  DE-A-25  45  618  i s t   es  w e i t e r h i n   bekann t ,   die  E inhängenut   b e i  

e iner   auf  einen  T i e f d r u c k - F o r m z y l i n d e r   magnet i sch   au fge spann t en   W i c k e l -  
p l a t t e   durch  einen  Formbalken  zur  M a n t e l o b e r f l ä c h e   hin  abzudecken  und  i n  

den  so  e n t s t e h e n d e n   Nuthohlraum  ein  s c h n e l l   a u s h ä r t e n d e s   Zweikomponenten-  
-Gemisch,  z.B.  ein  Epoxid- ,   P o l y e s t e r -   oder  Ac ry l -Harzgemisch ,   e i n z u -  

s p r i t z e n .   In  diesem  Fal l   muß  der  Formbalken  sehr  genau  auf  die  j e w e i l i g e  
Krümmung  der  Man te lobe r f l äche   des  T i e f d r u c k z y l i n d e r s   z u g e a r b e i t e t   werden ,  

was  schwier ig   und  sehr  aufwendig  i s t .   Für  v e r s c h i e d e n e   Zy l inder   sind  j e -  
weils  g e s o n d e r t e   Formbalken  notwendig,   d .h .   ein  Wechsel  in  der  Z y l i n d e r -  

größe  i s t   n i c h t   ohne  we i te res   mögl ich .   Ferner  i s t   es  sehr  s c h w i e r i g ,  
Toleranzschwankungen  bei  den  W i c k e l p l a t t e n   a u s z u g l e i c h e n ,   was  für  e i n e n  
exakten  S p a l t v e r s c h l u ß   jedoch  notwendig  i s t .   Es  hat  sich  g e z e i g t ,   daß 
daher  auch  in  diesem  Fall   die  v e r s c h l o s s e n e   Nut  häuf ig   mechanisch  n a c h b e -  

a r b e i t e t   werden  muß. 



V o r l i e g e n d e r   Er f indung   l i e g t   daher  die  Aufgabe  zugrunde,   das  V e r s c h l i e ß e n  
ies  S p a l t e s   zwischen  den  Enden  e i n e r   auf  e i n e n  F o r m z y l i n d e r   e ine  R o t a -  
t i o n s t i e f d r u c k m a s c h i n e   a u f g e s p a n n t e n   T i e f d r u c k p l a t t e ,   i n s b e s o n d e r e   m i t  

K u n s t s t o f f - D r u c k s c h i c h t ,   mit  ger ingem  Aufwand  und  e i n f a c h e r   d u r c h z u f ü h r e n  
als  b i s h e r ,   wobei  eine  hohe  O b e r f l ä c h e n q u a l i t ä t   s i c h e r g e s t e l l t   sein  s o l l .  

Die  Lösung  d i e s e r   Aufgabe  b e s t e h t   in  einem  Ver fahren   und  e i n e r   Anordnung 
zu  de s sen   Durchführung   mit  den  in  den  P a t e n t a n s p r ü c h e n   b e s c h r i e b e n e n   Merk-  
malen .  

Gegenstand  der  Erf indung  i s t   dementsp rechend   ein  Ve r fah ren   zum  V e r -  

s c h l i e ß e n   des  Spa l t e s   zwischen  den  Enden  e iner   auf  e inen  F o r m z y l i n d e r  
e iner   Bogen-  oder  R o l l e n - R o t a t i o n s t i e f d r u c k m a s c h i n e   a u f g e s p a n n t e n   T i e f -  

d r u c k p l a t t e ,   welches  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t   i s t ,   daß  der  Spal t   mit  den  
angrenzenden   Obe r f l ächen   der  T i e f d r u c k p l a t t e   m i t t e l s   e ines   auf  den  b e i d e n  

E n d a b s c h n i t t e n   der  T i e f d r u c k p l a t t e   a u f l i e g e n d e n   F l ä c h e n s t ü c k e s ,   wie  e i n e s  
F o l i e n s t ü c k s   oder  vorzugsweise   e i n e r   f e s t e n ,   e l a s t i s c h   b i e g b a r e n   P l a t t e ,  
unter   Andrücken  des  F l ä c h e n s t ü c k s   an  die  Oberf läche   der  T i e f d r u c k p l a t t e  
bündig  a b g e d e c k t ,   der  so  e n t s t e h e n d e   Spa l thoh l raum  mit  t h e r m o p l a s t i s c h e m  
und/oder   a u s h ä r t b a r e m   M a t e r i a l  g e f ü l l t   und  nach  dem  Aushär ten   des  F ü l l -  
m a t e r i a l s   die  Abdeckung  wieder  e n t f e r n t   w i r d .  

Gegenstand  der  Erf indung  i s t   w e i t e r h i n   eine  Anordnung  zur  Durch führung  
des  e r f i n d u n g s g e m ä β e n   V e r f a h r e n s ,   g e k e n n z e i c h n e t   durch  ein  zur  Abdeckung 
des  S p a l t e s   (15)  auf  den  beiden  E n d a b s c h n i t t e n   (5)  der  auf  e inen  Form- 

z y l i n d e r   a u f g e s p a n n t e n   T i e f d r u c k p l a t t e   (3)  a u f l i e g e n d e s   F l ä c h e n s t ü c k   ( 6 )  
und  ein  die  E n d a b s c h n i t t e   ü b e r g r e i f e n d e s ,   das  F l ä c h e n s t ü c k   s t ü t z e n d e s  

Drucks tück   (7) ,   das  mit  e ine r   N i e d e r h a l t e e i n r i c h t u n g   verbunden  i s t ,   und 
durch  e ine   oder  mehrere ,   in  den  Spa l thoh l r aum  (9)  mündende  Z u f ü h r u n -  

gen  ( 1 1 ) .  

Gegenstand  der  Erf indung  sind  d e s w e i t e r e n   s p e z i e l l e   A u s g e s t a l t u n g s f o r m e n  
des  V e r f a h r e n s   und  der  Anordnung,  wie  sie  sich  aus  der  n a c h f o l g e n d e n   Be-  

s ch re ibung   und  den  Ansprüchen  e r g e b e n .  

Die  E r f i n d u n g   i s t   nachfo lgend   anhand  in  der  Zeichnung  schemat i sch   d a r g e -  
s t e l l t e r   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   e r l ä u t e r t .  



Es  z e i g e n :  

Figur  1 

e inen   Formzyl inder   a u s s c h n i t t s w e i s e   im  Bereich   der  Nut  zum  Einhängen  d e r  
Enden  der  T i e f d r u c k p l a t t e   mit  dem  die  Enden  ve rb indenden   F l ä c h e n s t ü c k   und 

a u f g e s e t z t e m   Drucks tück   im  Q u e r s c h n i t t .  

Figur  2 

Formzyl inder   wie  Fig.   1  jedoch  im  L ä n g s s c h n i t t .  

Figur  3 

Formzyl inder   wie  Fig.   1,  mit  einem  im  Spa l t hoh l r aum  angeordne ten ,   im  Q u e r -  
s c h n i t t   runden  H o h l k ö r p e r .  

Figur  4 

Formzyl inder   wie  Fig.   1,  mit   einem  im  Spa l t hoh l r aum  angeo rdne t en ,   v e r f o r m -  
baren ,   hohlen  P r o f i l k ö r p e r .  

F i g u r  5  

Formzyl inder   wie  Fig.   1,  mit   e ine r   im  Drucks tück   angeordne ten   S t r a h l u n g s -  
q u e l l e .  

Der  Formzyl inder   1  e i n e r   Bogen-  oder  R o l l e n - R o t a t i o n s t i e f d r u c k m a s c h i n e  

i s t ,   wie  in  Figur   1  zu  sehen,   mit  e iner   en t l ang   der  F o r m z y l i n d e r a c h s e  
v e r l a u f e n d e n   und  von  der  Z y l i n d e r o b e r f l ä c h e   zum  Zy l inde rzen t rum  hin  s i c h  

au fwe i t enden   Nut  2  v e r s e h e n ,   in  die  die  auf  den  Formzyl inder   a u f g e s p a n n t e  
T i e f d r u c k p l a t t e   3  m i t  -   im  d a r g e s t e l l t e n   B e i s p i e l   b e i d e n  - . u m g e k a n t e t e n  
Enden  4  unter   spi tzem  W i n k e l  e i n g e h ä n g t   i s t .   Zum  V e r s c h l i e ß e n   des  

Spa l tes   15  zwischen  den  beiden  Enden  wird  ein  die  beiden  E n d a b s c h n i t t e   5 

der  T i e f d r u c k p l a t t e   ü b e r g r e i f e n d e s   F l ä c h e n s t ü c k   6,  b e i s p i e l s w e i s e   e i n  
F o l i e n s t ü c k   oder  eine  f e s t e ,   e l a s t i s c h e   P l a t t e ,   a u f g e l e g t ,   das  durch  e i n  

mit  Hilfe   eines  in  der  Zeichnung  n ich t   zu  sehenden  N i e d e r h a l t e r s   z u f a h r -  
ba res   Druckstück  7  g e s t ü t z t   und  an  die  Ober f läche   der  T i e f d r u c k p l a t t e  

angedrückt   w i r d .  

Das  F lächens tück   6,  welches  im  a l lgemeinen   eine  Dicke  im  Bereich  1  b i s  
10  mm,  i n sbesonde re   2  b is   8  mm,  b e s i t z t ,   i s t   vorzugsweise   t r a n s p a r e n t ,   d a  

dann  der  Fül lvorgang  d e s  S p a l t h o h l r a u m s   9  sowie  die  D i c h t h e i t   z w i s c h e n  
dem  F lächens tück   6  und  dessen  A u f l a g e n f l ä c h e n   b e o b a c h t e t   werden  k ö n n e n .  

Das  F lächens tück   6  i s t   i n sbesonde re   eine  K u n s t s t o f f o l i e   oder  e l a s t i s c h  
biegsame  K u n s t s t o f f p l a t t e ,   b e i s p i e l s w e i s e   aus  P o l y e s t e r ,   Polyamid,  P o l y -  

s t y r o l ,   P o l y e t h y l e n ,   Po lypropy len   sowie  vorzugsweise   P o l y a c r y l a t e n   o d e r  

P o l y m e t h a c r y l a t e n ,   wie  P o l y m e t h y l m e t h a c r y l a t .   Bei  E insa tz   von  l i c h t h ä r t -  



baren   R e a k t i o n s h a r z e n   zur  S p a l t f ü l l u n g   i s t   das  F l ä c h e n s t ü c k   6  für  das  f ü r  

die  S p a l t h ä r t u n g   verwendete   a k t i n i s c h e   Licht   t r a n s p a r e n t .   E n t h ä l t ,   w ie  
n a c h f o l g e n d   noch  a u s g e f ü h r t ,   das  Drucks tück   7  Heiz-   oder  K ü h l e l e m e n t e ,  

was  i n s b e s o n d e r e   bei   wä rmehä r tba ren   R e a k t i o n s h a r z e n   oder  t h e r m o p l a s t i -  
schen  F ü l l m a t e r i a l i e n   v o r t e i l h a f t   se in   kann,  kann  das  F l ä c h e n s t ü c k   6  a u c h  

aus  einem  gut  w ä r m e l e i t f ä h i g e n   M a t e r i a l ,   b e i s p i e l s w e i s e   e i n e r   M e t a l l -  
p l a t t e ,   g e b i l d e t   werden.  Im  ü b r i g e n   wird  das  M a t e r i a l   für  das  F l ä c h e n -  

s t ü c k   6  so  gewähl t ,   daß  d i e s e s   s ich  von  der  a u s g e h ä r t e t e n   S p a l t f ü l l u n g  
l e i c h t   abz i ehen   bzw.  abheben  l ä ß t .   G e g e b e n e n f a l l s   kann  das  F l ä c h e n s t ü c k   6 

o b e r f l ä c h l i c h   mit  einem  T r e n n m i t t e l   b e s c h i c h t e t ,   z.B.  s i l i k o n i s i e r t ,  
s e i n ,   oder  es  kann  zwischen  Ober f l äche   der  T i e f d r u c k p l a t t e   und  F l ä c h e n -  

s tück   6  auch  noch  eine  dünne  T r e n n f o l i e   ge l eg t   w e r d e n .  

Das  Drucks tück   7  kann  wie  in  Figur  1  d a r g e s t e l l t ,   ein  g e s c h l o s s e n e s  
-  we i tgehend   m a s s i v e s  -   Formstück  se in ,   dessen  S t ü t z f l ä c h e   8  dabei   v o r -  
t e i l h a f t e r w e i s e   in  etwa  die  g l e i c h e   Krümmung  wie  die  Obe r f l äche   der  End-  
a b s c h n i t t e   5  der  T i e f d r u c k p l a t t e   3  a u f w e i s t   oder  auch  davon  abwe ichen ,  
d .h .   i n s b e s o n d e r e   auch  e ine  s t ä r k e r e   Krümmung  aufweisen   kann.  Wie  a u s  
Figur   5  zu  e r sehen ,   kann  in  e ine r   anderen ,   e b e n f a l l s   sehr  g ü n s t i g e n   Aus -  

füh rungs fo rm  das  Drucks tück   7  b e i s p i e l s w e i s e   durch  einen  im  Q u e r s c h n i t t  
U-förmigen ,   zum  Formzyl inde r   1  o f f enen   Träger  g e b i l d e t   w e r d e n .  

Nach  dem  Abdecken  mit  dem  F l ä c h e n s t ü c k   6  wird  der  Spalt   15  mit   einem  g e -  
e i g n e t e n   F ü l l m a t e r i a l ,   das  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h   gegenüber  den  D r u c k f a r b e n  

b e s t ä n d i g   sein  muß,  v e r s c h l o s s e n .   Bei  e ine r   Ausführungsform  der  E r f i n d u n g  
wird  h i e r z u   der  e n t s t a n d e n e   Spa l thoh l r aum  9  von  der  S t i r n s e i t e   des  Form- 
z y l i n d e r s   1  her  (F igur   2)  über  eine  oder  mehrere  in  dessen  Lagerwangen  10 

angeo rdne t e   Zuführungen  11  mit  f l i e ß f ä h i g e m   und  a u s h ä r t b a r e m   M a t e r i a l ,  
z .B.   t h e r m o p l a s t i s c h e n   K u n s t s t o f f e n   oder  a u s h ä r t b a r e n   R e a k t i o n s h a r z e n ,  

g e f ü l l t .   Hierzu  i s t   e ine  D o s i e r v o r r i c h t u n g   12,  b e i s p i e l s w e i s e   ein  D o s i e r -  
ko lben ,   für  das  t h e r m o p l a s t i s c h e   M a t e r i a l   oder  für  die  R e a k t i o n s h a r z e  

v o r g e s e h e n .   Nach  dem  Aushär t en   wird  das  Drucks tück   7  zurückgezogen  und 
das  F l ä c h e n s t ü c k   6  e n t f e r n t .   Auf  d iese   Weise  i s t   eine  die  Ober f lächen   d e r  

be iden   E n d a b s c h n i t t e   5  der  T i e f d r u c k p l a t t e   3  bündig  ve rb indende   F l ä c h e  
e n t s t a n d e n ,   die  n i c h t   mehr  n a c h b e a r b e i t e t   zu  werden  b r a u c h t .  

Als  F ü l l m a t e r i a l   können  h i e r b e i   neben  ü b l i c h e n   t h e r m o p l a s t i s c h   v e r a r b e i t -  

baren   K u n s t s t o f f e n   v o r t e i l h a f t e r w e i s e   Schmelzkleber   auf  der  Basis  b e i -  
s p i e l s w e i s e   von  P o l y v i n y l a c e t a t ,   Polyamid,   P o l y e s t e r   oder  t h e r m o p l a s t i -  
schen  K u n s t s t o f f e n ,   wie  P o l y o l e f i n e n ,   S t y r o l - B u t a d i e n - B l o c k c o p o l y m e r e n  
e t c . ,   verwendet   werden.  Ferner   sind  wärme-  oder  i n s b e s o n d e r e   l i c h t h ä r t -  

bare   R e a k t i o n s h a r z e ;   wie  z.B.  Epox idha rze ,   A c r y l a t h a r z e ,   I s o c y a n a t h a r z e ,  
S i l i c o n h a r z e ,   UP-Rarze  usw.  gut  g e e i g n e t .  



Für  eine  b e s s e r e   Haftung  des  F ü l l m a t e r i a l s   können  die  Enden  der  T i e f d r u c k -  

p l a t t e   mit  einem  H a f t v e r m i t t l e r   behande l t   werden.  Ein  s c h n e l l e r e s   A u s h ä r -  

ten  der  als  F ü l l m a t e r i a l   verwendeten   R e a k t i o n s h a r z e   kann  durch  Behand lung  

der  P l a t t e n e n d e n   mit  einem  A k t i v a t o r   bzw.  K a t a l y s a t o r   e r r e i c h t   w e r d e n .  

Das  Aushär ten   des  F ü l l m a t e r i a l s   nach  der  S p a l t f ü l l u n g   e r f o l g t   bei   t h e r m o -  
p l a s t i s c h e n   K u n s t s t o f f e n   durch  Abkühlen  der  s c h m e l z f l ü s s i g   e i n g e b r a c h t e n  

Polymeren,  bei  wä remhä r tba r en   R e a k t i o n s h a r z e n   durch  g e e i g n e t e   Wärmezu- 

fuhr,   wobei  die  Wärmequellen  i n n e r h a l b   oder  auch  oberha lb   des  S p a l t h o h l -  

raums  9  angeordne t   se in   können,  und  bei  l i c h t h ä r t b a r e n   R e a k t i o n s h a r z e n  
durch  Bes t rah lung   mit  a k t i n i s c h e m   L ich t ,   wobei  die  für  a k t i n i s c h e s   L i c h t  

ü b l i c h e n   S t r a h l u n g s q u e l l e n   verwendet   werden  k ö n n e n .  

Um  ein  E i n d r i n g e n   des  F ü l l m a t e r i a l s   in  das  Innere   des  F o r m z y l i n d e r s ,   i n s -  
besondere   in  e v e n t u e l l e   S p a n n v o r r i c h t u n g e n   und  - e l e m e n t e ,   zu  v e r h i n d e r n ,  

i s t   der  Spa l thoh l raum  9  nach  r a d i a l   innen,   d .h .   zum  Z y l i n d e r z e n t r u m   h i n ,  
g e s c h l o s s e n .   Dieser   Abschluß  des  Spa l thoh l raums   9  nach  r a d i a l   innen  k a n n  

durch  re in   k o n s t r u k t i v e   Merkmale  des  Fo rmzy l inde r s   1  b e w e r k s t e l l i g t   und 

g e w ä h r l e i s t e t   werden.  Es  i s t   jedoch  auch  möglich  und  zweckmäßig,  im  S p a l t -  
hohlraum  9  ein  über  dessen   gesamte.Länge  sich  e r s t r e c k e n d e s   D i c h t e l e -  
ment  13  (Fig .   3)  v o r z u s e h e n .   Dieses  Dich te lement   13  kann  kompakt  o d e r  

auch,  wie  in  der  Zeichnung  d a r g e s t e l l t ,   ein,   v o r z u g s w e i s e   im  Q u e r s c h n i t t  
runder ,   Hohlkörper ,   z.B.  ein  Schlauch  aus  S i l i k o n g u m m i ,  s e i n .   Kommen  d e r -  

a r t i g e   Hohlkörper   zur  Anwendung,  können  d iese   über  e ine  w e i t e r e   ( in   d e r  
Zeichnung  n ich t   d a r g e s t e l l t e )   Zuführung  an  eine  D r u c k m i t t e l q u e l l e   a n g e -  
s ch lo s sen   und  dadurch  a u f b l ä h b a r   se in .   Hierdurch   können  sowohl  e i n e  
s i c h e r e   und  z u v e r l ä s s i g e   Abdichtung  e r z i e l t   als  auch  ein  e v e n t u e l l e r ,  
beim  Aushär ten  a u f t r e t e n d e r   Schrumpf  des  F ü l l m a t e r i a l s   a u s g e g l i c h e n  
werden.  I s t   für  den  Hohlkörper   13  neben  e iner   Zu-  auch  eine  Abführung 

vo rgesehen ,   so  kann  d i e s e r   in  einen  unter   Druck  s tehenden   Heiz-  oder  K ü h l -  
m i t t e l k r e i s l a u f   g e s c h a l t e t   werden,  um  je  nach  verwendetem  F ü l l m a t e r i a l  

z u s ä t z l i c h   noch  das  F l i e ß v e r h a l t e n   des  F ü l l m a t e r i a l s   beim  Fü l l en   des  
Spa l thoh l raums   9  und /ode r   das  Aushärten  des  F ü l l m a t e r i a l s   nach  d e m . F ü l l e n  
des  Spa l thoh l raums   9  s t e u e r n   und  b e e i n f l u s s e n   zu  k ö n n e n .  

Nach  e iner   sehr  g ü n s t i g e n   V e r f a h r e n s v a r i a n t e   i s t   es  auch  möglich,   d a s  
f l i e ß f ä h i g e ,   a u s h ä r t b a r e   F ü l l m a t e r i a l   durch  den  Hohlkörper   13  in  den  

Spa l thoh l raum  9  e i n z u b r i n g e n .   Hierzu  i s t   der  Hohlkörper   13  längs  des  
Spa l t e s   mit  e iner   oder  mehreren  k l e i n e n ,   in  den  Spa l thoh l r aum  9  mündenden 

öffnungen  ve r sehen ,   durch  die  das  F ü l l m a t e r i a l   aus  dem  Hohlkörper   13  i n  
den  Spa l thohl raum  9  e i n t r e t e n   kann.  Dadurch  wird  eine  s c h n e l l e ,   g l e i c h -  

mäßige  V e r t e i l u n g   des  F ü l l m a t e r i a l s   g e w ä h r l e i s t e t ,   was  für  einen  e inwand-  
f r e i e n   S p a l t v e r s c h l u ß   von  Bedeutung  i s t .   B e i s p i e l s w e i s e   hat   es  sich  a l s  



v o r t e i l h a f t   e rwiesen ,   wenn  das  F ü l l m a t e r i a l   durch  eine  öffnung,   die  s i c h  

etwa  in  der  Mi t te   des  Hoh lkörpe r s   13,  bezogen  auf  dessen  Länge,  b e f i n d e t ,  
Ln  den  S p a l t h o h l r a u m   9  e i n g e b r a c h t   wird.   Bei  d i e s e r   V e r f a h r e n s v a r i a n t e  
is t   der  Hohlkörper   13  über  die  in  den  Lagerwangen  10  des  Formzyl inders   1 
i n g e o r d n e t e n   Zuführungen  11  an  die  D o s i e r v o r r i c h t u n g   12  (Figur   2)  für   da s  

E l i e ß f ä h i g e ,   a u s h ä r t b a r e   F ü l l m a t e r i a l   a n g e s c h l o s s e n .   Ein  e v e n t u e l l   n o t w e n -  
i i g e r   Druck  im  Höhlkörper   13  zur  E rz i e lung   e i n e r   s i c h e r e n   Abdichtung  de s  

S p a l t h o h l r a u m s   9  nach  r a d i a l   innen  zum  Z y l i n d e r z e n t r u m   hin  kann  h i e r b e i  
m i t t e l s   des  F ü l l m a t e r i a l s   im  Hohlkörper   13  e r z e u g t   w e r d e n .  

Eine  w e i t e r e   e r f indungsgemäße   Ausführungsform  zum  V e r s c h l i e ß e n   de s  

Spa l t e s   15  b e s t e h t   d a r i n ,   daß  a n s t e l l e   e ines   f l i e ß f ä h i g e n   F ü l l m a t e r i a l s  
in  den  Spa l t hoh l r aum  9  e in   über  dessen  gesamte  Länge  s ich  e r s t r e c k e n d e r  

v e r f o r m b a r e r   und  h o h l e r   P r o f i l k ö r p e r   14  (F igur   4)  aus  t h e r m o p l a s t i s c h e m  
M a t e r i a l   e i n g e b r a c h t   wird .   Der  P r o f i l k ö r p e r   wird  über  e ine  Zuführung  i n  
der  Lagerwange  10  mit  e i n e r   u n t e r   Druck  s t ehenden   H e i z m i t t e l q u e l l e   i n  
Verbindung  g e b r a c h t ,   so  daß  der  Mantel  des  P r o f i l k ö r p e r s   in  den  Spalt   15 

zwischen  den  E n d a b s c h n i t t e n   5  der  T i e f d r u c k p l a t t e   3  d i e sen   a u s f ü l l e n d  

ged rück t   wird  und  dor t   a u s h ä r t e t .   Der  Druckaufbau  im  P r o f i l k ö r p e r   k a n n  

auch  durch  ein  b e l i e b i g e s   d rucke rzeugendes   und  - ü b e r t r a g e n d e s   Medium, 
z.B.   durch  D r u c k l u f t ,   vorgenommen  werden,  wobei  die  Erwärmung  des  P r o f i l -  

mante ls   dann  z.B.  über  das  Drucks tück   7  e r f o l g t .  

Hierzu   i s t   das  Drucks tück ,   das  in  diesem  Fa l l   z.B.  aus  Stahl   oder  Alumi-  
nium  b e s t e h e n   kann,  mit  Kanälen  16  ve r s ehen ,   die  s ich   über  die  g e s a m t e  

Länge  des  Spa l thoh l r aums   9  e r s t r e c k e n   und  an  e inen   H e i z m i t t e l k r e i s l a u f  
a n g e s c h l o s s e n   s ind .   Diese  A u s g e s t a l t u n g   des  Drucks tücks   kann  auch  für  d i e  

ü b r i g e n ,   v o r s t e h e n d   b e s c h r i e b e n e n   V e r f a h r e n s v a r i a n t e n   und  Anordnungen 
v o r t e i l h a f t   Verwendung  f i n d e n ,   i n s b e s o n d e r e   im  F a l l   von  f l i e ß f ä h i g e n ,  

t h e r m o p l a s t i s c h e n   oder  wärmehär tba ren   F ü l l m a t e r i a l i e n ,   wobei  g e g e b e n e n -  
f a l l s   auch  K ü h l m i t t e l   zum  E insa t z   kommen  können.  S e l b s t v e r s t ä n d l i c h   k a n n  

a n s t e l l e   e ines   Heiz-   oder  K ü h l m i t t e l k r e i s l a u f s   im  Drucks tück   auch  e i n e  
e l e k t r i s c h e   Heizung,   b e i s p i e l s w e i s e   eine  W i d e r s t a n d s h e i z u n g   oder  i n d u k -  

t i v e   Heizung,   v o r g e s e h e n   w e r d e n .  

A n s t e l l e   e ines   H e i z m i t t e l k r e i s l a u f s   oder  e i n e r   e l e k t r i s c h e n   Heizung  k a n n  
auch  e ine   über  die  gesamte  Länge  des  Spa l thoh l r aums   9  s ich  e r s t r e c k e n d e  

S t r a h l u n g s q u e l l e   17  für   a k t i n i s c h e s   L ich t ,   b e i s p i e l s w e i s e   eine  L e u c h t -  
s t o f f r ö h r e   (F igur   5),  im  Drucks tück   7  angeordne t   werden,  was  sich  i n s b e - -  

sondere   bei  Verwendung  von  l i c h t h ä r t b a r e n   F ü l l m a t e r i a l i e n   e m p f i e h l t .   Das 
Drucks tück   7  b e s t e h t   in  diesem  Fa l le   zum  B e i s p i e l   aus  einem  im  Q u e r -  
s c h n i t t   U-förmigen ,   zum  Fo rmzy l inde r   1  o f fenen   Träger  18,  in  dem  d i e  

S t r a h l u n g s q u e l l e   17  g e h a l t e n   i s t .   Beim  Zufahren  des  Trägers   18  wird  d i e  



als  F l ä c h e n s t ü c k   6  e i n z u s e t z e n d e   l i c h t d u r c h l ä s s i g e   Fol ie   oder  i n s b e s o n -  

dere  f e s t e ,   e l a s t i s c h e   P l a t t e   zwischen  den  beiden  Schenkeln   des  T r ä -  

gers  18  in  e i n e r   Krümmungslinie  gebogen  bzw.  an  die  M a n t e l o b e r f l ä c h e   f e s t  

a n g e d r ü c k t ,   die  exakt  der  Krümmung  der  Ober f l äche   der  E n d a b s c h n i t t e   5  d e r  
T i e f d r u c k p l a t t e   3  e n t s p r i c h t .   Dadurch  wird  der  Spa l t hoh l r aum  9  zur  Z y l i n -  

d e r o b e r f l ä c h e   hin  bündig  a b g e s c h l o s s e n .   Der  Hohlraum  19  des  o f f e n e n  

Trägers   18  kann  dabei  auch  mit  einem  i n s b e s o n d e r e   für  a k t i n i s c h e s   L i c h t  

d u r c h l ä s s i g e n   M a t e r i a l ,   z.B.  einem  Gießharz ,   a u s g e f ü l l t   s e i n .   Wird  be im 
Abdecken  des  Spa l tes   15  als  Drucks tück   7  ein  Formstück  mit   e ine r   f e s t e n  

S t ü t z f l ä c h e   8  verwendet   ( ä h n l i c h   wie  in  Figur  1  d a r g e s t e l l t ) ,   so  i s t   b e i  
Anordnung  e i n e r   S t r a h l u n g s q u e l l e   17  (F igur   5)  in  diesem  Formstück  z u -  

mindest   die  S t ü t z f l ä c h e   8  aus  einem  für  a k t i n i s c h e s   L i c h t   d u r c h l ä s s i g e n  
M a t e r i a l   zu  b i l d e n .  

Im  ü b r i g e n   kann  das  Druckstück  7  g r u n d s ä t z l i c h   aus  b e l i e b i g e n   M a t e r i a l i e n  

g e b i l d e t   werden,  wobei  neben  Me ta l l en   i n s b e s o n d e r e   K u n s t s t o f f - W e r k s t o f f e  
in  B e t r a c h t   kommen. 

Mit  dem  e r f indungsgemäßen  Ver fah ren   und  der  Anordnung  zu  dessen   D u r c h f ü h -  

rung  l äß t   sich  in  e i n f a c h e r   Weise  der  Spalt   e iner   auf  e inen  F o r m z y l i n d e r  
a u f g e s p a n n t e n   T i e f d r u c k w i c k e l p l a t t e   so  v e r s c h l i e ß e n ,   daß  beim  Bogen-  o d e r  

R o l l e n - R o t a t i o n s t i e f d r u c k   keine  Probleme,   i n s b e s o n d e r e   h i n s i c h t l i c h   des  
R a k e l v e r h a l t e n s   oder  S p a l t a b d r u c k e s ,   b e o b a c h t e t   werden.  In  den  S p a l t -  
be re i ch   können  darüber  h inaus ,   je  nach  verwendetem  F ü l l m a t e r i a l ,   B i l d -  
i n f o r m a t i o n e n   in  Form  von  fa rbaufnehmenden   Näpfchen,  b e i s p i e l s w e i s e   durch  

mechanische  oder  Lase r -Gravur ,   e i n g e b r a c h t   werden.  Das  e r f i n d u n g s g e m ä ß e  
Ver fahren   i s t   e in fach   du rchzuführen   und  die  Anordnung  zu  dessen  Durch -  

führung  z e i chne t   sich  durch  s c h n e l l e   und  r a t i o n e l l e   Handhabung  aus,  ohne 
daß  dabei   der  Ausbau  des  Fo rmzy l inde r s   aus  der  Druckmaschine  no twend ig  
wäre.  In  dem  er f indungsgemäßen  Ver fah ren   können  a l l e   bekann ten   und  g e -  
b r ä u c h l i c h e n   T i e f d r u c k w i c k e l p l a t t e n ,   die  auf  den  Formzy l inde r   e i n e r  

Bogen-  oder  R o l l e n - R o t a t i o n s t i e f d r u c k m a s c h i n e   au fgespann t   werden  können ,  
zum  E insa t z   ge langen,   wie  z.B.  die  k o n v e n t i o n e l l e n   T i e f d r u c k p l a t t e n   aus  
Meta l l   mit  Ba l l a rd -Hau t   oder  i n s b e s o n d e r e   v o r t e i l h a f t   T i e f d r u c k p l a t t e n  
mit  K u n s t s t o f f - D r u c k s c h i c h t e n ,   bei  denen  auf  einem  g e e i g n e t e n   Druck -  

s c h i c h t - T r ä g e r   eine  K u n s t s t o f f s c h i c h t   a u f g e b r a c h t   i s t ,   in  die  die  f a r b a u f -  
nehmenden  V e r t i e f u n g e n   (Näpfchen) ,   sei   es  durch  mechanische  Gravur  o d e r  

Lase rg ravu r   (vg l .   z.B.  DE-A  27  52  500  oder  DE-A  30  28  098)  oder  p h o t o -  
mechanisch  durch  b i ldmäßiges   B e l i c h t e n   und  Entwickeln   e ines   g e e i g n e t e n  

l i c h t e m p f i n d l i c h e n   A u f z e i c h n u n g s m a t e r i a l s   (vg l .   z.B.  DE-A  20  54  833,  
DE-A  20  61  287,  DE-A  31  28  949  und  DE-A  31  28  9 5 1 ) ,  e i n g e b r a c h t   worden 
s ind.   Gleichermaßen  können  die  Näpfchen  n a t ü r l i c h   in  die  T i e f d r u c k p l a t t e  
auch  e r s t   nach  deren  Aufspannen  auf  den  Formzyl inder   und  nach  e r f o l g t e m  



S p a l t v e r s c h l u ß   e i n g e b r a c h t   werden.  Unter  T i e f d r u c k p l a t t e n   sind  daher  im 

Rahmen  d i e s e r   Er f indung   sowohl  W i c k e l p l a t t e n   mit  f e r t i g   a u s g e b i l d e t e n  
Näpfchen  als   auch  W i c k e l p l a t t e n - R o h l i n g e ,   in  denen  die  Näpfchen  noch 

n i c h t   a u s g e b i l d e t   s ind ,   zu  v e r s t e h e n .  

Zur  En t fe rnung   der  T i e f d r u c k p l a t t e   vom  Fo rmzy l inde r   nach  dem  Druckvorgang  
kann  die  Fül lung  des  S p a l t e s   zwischen  den  P l a t t e n e n d e n   durch  m e c h a n i s c h e  

B e a r b e i t u n g   oder  durch  Auf re ißen   e ines   vorher   e i n g e l e g t e n   Drahtes  w i e d e r  
g e l ö s t   w e r d e n .  



1.  Ver fahren   zum Ver sch l i eßen   des  Spa l t e s   zwischen  den  Enden  e iner   a u f  

einen  Formzyl inder   e i n e r   Bogen-  oder  R o l l e n - R o t a t i o n s t i e f d r u c k -  
maschine  a u f g e s p a n n t e n   T i e f d r u c k p l a t t e ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  
der  Spalt   mit  den  angrenzenden   Ober f l ächen   der  T i e f d r u c k p l a t t e  
m i t t e l s   eines  auf  be iden  E n d a b s c h n i t t e n   der  T i e f d r u c k p l a t t e   a u f l i e g e n -  
den  F l ä c h e n s t ü c k s   un te r   Andrücken  des  F l ä c h e n s t ü c k s   an  die  O b e r f l ä c h e  
der  T i e f d r u c k p l a t t e   bündig  abgedeck t ,   der  so  e n t s t e h e n d e   S p a l t h o h l -  

raum  mit  t h e r m o p l a s t i s c h e m   und/oder   au shä r tba r em  M a t e r i a l   g e f ü l l t   und 
nach  dem  Aushär ten   des  F ü l l m a t e r i a l s   die  Abdeckung  wieder  e n t f e r n t  

w i r d .  

2.  Ver fahren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  das  F l ä c h e n -  
stück  eine  K u n s t s t o f f - F o l i e   oder  K u n s t s t o f f - P l a t t e   i s t .  

3.  Ver fahren   nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  
F l ä c h e n s t ü c k   eine  Dicke  im  Bereich  von  1  b is   10 mm,  vorzugsweise   2 
bis  8  mm,  b e s i t z t .  

4.  Verfahren   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis   3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  das  F l ächens tück   t r a n s p a r e n t   i s t .  

5.  Verfahren   nach  einem  der  Ansprüche  1  b is   4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  das  F l ächens tück   auf  der  der  T i e f d r u c k p l a t t e   zugewandten  O b e r -  

f l äche   mit  einem  T rennmi t t e l   b e s c h i c h t e t   i s t .  

6.  Verfahren   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  zwischen  F l ä c h e n s t ü c k   und  Oberf läche   der  T i e f d r u c k p l a t t e   e i n e  

dünne  T r e n n f o l i e   ge legt   w i r d .  

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  der  Spal thohl raum  über  eine  oder  mehrere  in  d iesen   mündende  Z u f ü h -  

rungen  mit  f l i e ß f ä h i g e m   und  aushä r tba rem  M a t e r i a l   g e f ü l l t   w i r d .  

8.  Verfahren   nach  Anspruch  7,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  als  F ü l l -  
m a t e r i a l   ein  t h e r m o p l a s t i s c h e r   K u n s t s t o f f ,   i n s b e s o n d e r e   ein  Schmelz -  

k l e b e r ,   e i n g e s e t z t   w i r d .  

9.  Verfahren  nach  Anspruch  7 ,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  als   F ü l l -  
m a t e r i a l   wärmehärtbare  oder  l i c h t h ä r t b a r e  R e a k t i o n s h a r z e   e i n g e s e t z t  
we rden .  



10.  Ve r f ah ren   nach  einem  der  Ansprüche  1  b is   9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  der  Spa l thoh l r aum  nach  r a d i a l   innen  zum  Z y l i n d e r z e n t r u m   h i n  
m i t t e l s   e ines   über  die  gesamte  Länge  des  Spa l t hoh l r aums   sich  e r -  
s t r e c k e n d e n   D i c h t e l e m e n t e s   a b g e d i c h t e t   i s t .  

11.  Ve r fah ren   nach  Anspruch  10,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  a ls   D i c h t -  
e lement   ein  v e r f o r m b a r e r   Hohlkörper   verwendet   wird ,   der  von  innen  m i t  

einem  Druckmedium  b e a u f s c h l a g t   w i r d .  

12.  Ve r f ah ren   nach  Anspruch  11,  dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  H o h l -  
körper   längs   des  Spa l t e s   eine  oder  mehrere  k l e i n e ,   in  den  S p a l t h o h l -  

raum  mündende  ö f fnungen   a u f w e i s t   und  das  f l i e ß f ä h i g e ,   a u s h ä r t b a r e  
F ü l l m a t e r i a l   durch  den  Hohlkörper   in  den  Spa l thoh l raum  e i n g e b r a c h t  
w i r d .  

13.  Ve r fah ren   nach  einem  der  Ansprüche  1  b is   6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  zum  V e r s c h l i e ß e n   des  S p a l t e s   in  den  Spa l thoh l raum  ein  über  d e s s e n  

gesamte  Länge  s ich  e r s t r e c k e n d e r   P r o f i l k ö r p e r   aus  t h e r m o p l a s t i s c h e m  
M a t e r i a l   e i n g e b r a c h t   wird ,   der  un te r   dem  E in f luß   von  Druck  und  Wärme 
ve r fo rmt   und  e r w e i c h t ,   h i e r b e i   in  den  Spal t   zwischen  den  E n d a b -  
s c h n i t t e n   der  T i e f d r u c k p l a t t e   d i e sen   a u s f ü l l e n d   ged rück t   und  d a n a c h  

u n t e r   Abkühlung  wieder   a u s g e h ä r t e t   w i r d .  

14.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Ver fah rens   nach  Anspruch  1,  g e k e n n -  
z e i c h n e t   durch  ein  zur  Abdeckung  des  Spa l t e s   (15)  auf  den  be iden   E n d -  

a b s c h n i t t e n   (5)  der  a u f g e s p a n n t e n   T i e f d r u c k p l a t t e   (3)  a u f l i e g e n d e s  
F l ä c h e n s t ü c k   (6)  und  ein  die  E n d a b s c h n i t t e   ü b e r g r e i f e n d e s ,   d a s  

F l ä c h e n s t ü c k   s t ü t z e n d e s   Drucks tück   (7) ,   das  mit  e i n e r   N i e d e r h a l t e -  
e i n r i c h t u n g   verbunden  i s t ,   und  durch  eine  oder  mehrere ,   in  den  S p a l t -  
hohlraum  (9)  mündende  Zuführungen  ( 1 1 ) .  

15.  Anordnung  nach  Anspruch  14,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daβ  die  Z u f ü h r u n -  

gen  (11)  an  eine  D o s i e r v o r r i c h t u n g   (12)  für  f l i e ß f ä h i g e s ,   a u s h ä r t -  

bares   F ü l l m a t e r i a l   a n g e s c h l o s s e n   s i n d .  

16.  Anordnung  nach  Anspruch  14  und  15,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  f ü r  
den  S p a l t h o h l r a u m   (9)  e ine  w e i t e r e   Zuführung  für  e inen  über  d e s s e n  

gesamte  Länge   sich  e r s t r e c k e n d e n ,   im  Q u e r s c h n i t t   vo rzugswe i se   r u n d e n  
Hohlkörper   (13)  vo rgesehen   i s t ,   die  mit  e ine r   Druck-  oder  Heiz-   bzw.  

K E h l m i t t e l q u e l l e   in  Verbindung  s t e h t .  



17.  Anordnung  nach  Anspruch  14  und  15,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Zuführungen  (11)  im  Spa l thoh l raum  (9)  mit  einem  über  dessen  g e s a m t e  
Länge  sich  e r s t r e c k e n d e n   Hohlkörper   (13)  verbunden  s ind,   der  l ä n g s  
des  Spa l t e s   (15)  eine  oder  mehrere  k l e i n e ,   in  den  Spa l thoh l raum  ( 9 )  
mündende  ö f fnungen   a u f w e i s t .  

18.  Anordnung  nach  Anspruch  14,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  im  S p a l t h o h l -  

raum  (9)  e in   über  dessen  gesamte  Länge  s ich  e r s t r e c k e n d e r ,   v e r f o r m -  

b a r e r ,   h o h l e r   P r o f i l k ö r p e r   (14)  aus  t h e r m o p l a s t i s c h e m   M a t e r i a l   a n g e -  
ordnet   i s t ,   der  über  eine  Zuführung  mit  e ine r   Druckque l l e   oder  e i n e r  
un te r   Druck  s t ehenden   Heiz-   bzw.  K ü h l m i t t e l q u e l l e   in  Ve rb indung  
s t e h t .  

19.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  14  b i s   18,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  das  Drucks tück   (7)  über  die  gesamte  Länge  des  Spa l thoh l r aumes   ( 9 )  

sich  e r s t r e c k e n d e   Kanäle  (16)  für  e inen   Heiz-   bzw.  K ü h l m i t t e l k r e i s -  
lauf  oder  H e i z e l e m e n t e   a u f w e i s t .  

20.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  14  b i s   18,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  Drucks tück   (7)  eine  oder  mehrere  zum  Spa l thoh l raum  (9)  h i n  
wirksame  und  über  dessen  gesamte  Länge  s ich  e r s t r e c k e n d e   S t r a h l u n g s -  

que l l en   (17)  für  a k t i n i s c h e s   Licht   a u f w e i s t .  

21.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  14  b i s   18  oder  20,  dadurch  g e k e n n -  
z e i c h n e t ,   daß  das  Drucks tück   (7)  aus  einem  i m  Q u e r s c h n i t t   U - f ö r m i g e n ,  

zum  Formzyl inder   (1)  hin  of fenen  Träger   (18)  b e s t e h t .  

22. '   Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  14  b is   21,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  das  F l ä c h e n s t ü c k   (6)  aus  e ine r   K u n s t s t o f f - F o l i e   oder  K u n s t s t o f f -  

- P l a t t e   e iner   Dicke  im  Bereich  von  1  b is   10  mm,  vorzugsweise   2  b i s  
8  mm,  g e b i l d e t   w i r d .  

23.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  14  b is   22,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  F l ä c h e n s t ü c k   (6)  t r a n s p a r e n t   i s t .  
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