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©  Verfahren  zum  Verschliessen  des  Spaltes  zwischen  den  Enden  von  auf  Formzylindern  aufgespannten  Tiefdruckplatten. 

  Zum  Verschließen  der  Spalte  (6),  die  sich  beim  Aufspan- 
nen  von  Tiefdruckplatten  (2)  auf  Formzylinder  (1)  von 
Rotationstiefdruckmaschinen  zwischen  den  End-  oder  Ran- 
dabschnitten  (7)  der  Tiefdruckplatten  (2)  ergeben,  wird  der 
Spalt  (6)  mit  einem  abdeckelement  (8)  abgedeckt,  bei  dem 
mindestens  der  auf  den  End-  oder  Randabschnitten  (7)  der 
Tiefdruckplatte  (2)  aufliegende  und  den  Spalt  (6)  überdecken- 
de  Oberflächenbereich  unter  Druck  verformbar  und  dadurch 
an  die  Oberflächenkontur  im  spaltbereich  anpaßbar  ist;  das 
Abdeckelement  an  die  Oberfläche  der  Tiefdruckplatte  ange- 
drückt;  der  so  entstehende  Spalthohlraum  mit  einer  härtba- 
ren  Verschlußmasse  gefüllt  und  nach  Aushärten  der 
Verschlußmasse  das  Abdeckelement  wieder  entfernt.  Beson- 
ders  vorteilhaft  werden  hohlkörperartige  Abdeckelemente 
verwendet,  die  mit  einem  druckerzeugenden  und  -übertra- 
genden  Medium  gefüllt  sind,  wobei  der  Anpreßdruck  der  auf 
der  Tiefdruckplatte  aufliegenden,  verformbaren  Fläche  des 
Abdeckelementes  und  damit  auch  die  Oberflächenlinie  des 
verschlossenen  Spaltes  über  den  Innendruck  im  Hohlraum 
des  Abdeckelementes  gesteuert  werden  kann. 



Die  Er f indung  b e t r i f f t   ein  Ver fah ren   zum  V e r s c h l i e ß e n   der  Spa l t e ,   d i e  
s ich  zwischen  den  End-  oder  Randbere ichen   von  T i e f d r u c k p l a t t e n   e r g e b e n ,  
wenn  d iese   auf  einen  F o r m z y l i n d e 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 ruckmasch ine   a u f g e s p a n n t   werden.  Bei  diesem  Ver fah ren   wird  der  zu  v e r -  
s c h l i e ß e n d e   Spal t   m i t t e l s   e ines   Abdeckelementes   durch  Auflegen  d i e s e s  
Abdeckelementes   auf  die  E n d a b s c h n i t t e   der  T i e f d r u c k p l a t t e   und  Andrücken 

des  Abdeckelementes   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   mit  den  a n g r e n -  
zenden  Ober f l ächen   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 -  
de  S p a l t h o h l r a u m   mit  e i n e r   h ä r t b a r e n   Verschlußmasse   g e f ü l l t   und  nach  Aus-  
h ä r t e n   der  Versch lußmasse   das  Abdeckelement  wieder  e n t f e r n t .  

Es  i s t   bekannt ,   für  den  R o t a t i o n s t i e f d r u c k   D r u c k p l a t t e n   magnet isch   o d e r  

vo rzugswe i se   mechanisch  m i t t e l s   g e e i g n e t e r   H a l t e -   und  Spannelemente  a u f  
einen  T i e f d r u c k f o r m z y l i n d e r   a u f z u s p a n n e n .   Für  den  i n s b e s o n d e r e   b e d e u t u n g s -  
vo l l en   E insa t z   von  T i e f d r u c k w i c k e l p l a t t e n   i s t   h i e r z u   der  Formzyl inder   im 

a l l g e m e i n e n   mit  e iner   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 f e n d e n   Nut  v e r s e h e n ,   in  die  die  T i e f d r u c k p l a t t e   mit  m i n d e s t e n s  
einem  umgekante ten   Ende  e i n g e h ä n g t   und  f e s t g e h a l t e n   wird.   E n t s p r e c h e n d e  

Spannzy l i nde r   sind  b e i s p i e l s w e i s e   in  der  DE-A-25  45  124,  d e r  
DE-A-26  33  445  und  der  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   zwischen  den  beiden  Enden  der  T i e f d r u c k p l a t t e   muß  für  das  D r u c k v e r -  
fahren   in  g e e i g n e t e r   Weise  v e r s c h l o s s e n   werden,  um  das  E indr ingen   und 

S p r i t z e n   von  Druckfarbe   zu  v e r h i n d e r n   und  einen  e i n w a n d f r e i e n   Lauf  d e r  
Rakel  zu  g e w ä h r l e i s t e n .   B isher   hat  man  dazu  in  a l l e r   Regel  eine  h ä r t b a r e  
Versch lußmasse ,   vo rzugswei se   aus  einem  K u n s t s t o f f ,   von  der  Z y l i n d e r o b e r -  
f l äche   her  in  den  Spalt  g e f ü l l t   und  nach  dem  Aushär ten   der  Ve r sch lußmasse  

den  S p a l t b e r e i c h   zwischen  den  P l a t t e n e n d e n   e iner   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 te rzogen ,   so  daß  im  Bereich  d e r  
P l a t t e n e n d e n   eine  durchgehende  g le ichmäßige   Ober f l äche   e n t s t a n d  

(Deutscher   Drucker,   Nr.  4 1 / 6 - 1 1 - 1 9 7 5 ,   S.  17  bis  22).  Der  A r b e i t s a u f w a n d  

h i e r zu   i s t   r e l a t i v   groß  und  e r f o r d e r t   handwerk l i ches   G e s c h i c k .  

Aus  der  DE-A-25 45  618  i s t   es  bekannt ,   zum  V e r s c h l i e ß e n   des  Spal tes   e i n e r  
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   a u f g e s p a n n t e n   W i c k e l p l a t t e  

die  Einhängnut  durch  einen  Formbalken  zur  M a n t e l o b e r f l ä c h e   hin  abzudecken  
und  in  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   Zweikompo- 

nen ten-Gemisch ,   i n s b e s o n d e r e   ein  Epoxid- ,   P o l y e s t e r -   oder  A c r y l h a r z -  
-Gemisch,  e i n z u s p r i t z e n .   In  diesem  Fa l l   muß  der  Formbalken  sehr  genau  a u f  
die  j e w e i l i g e   Krümmung  der  M a n t e l o b e r f l ä c h e   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  s c h w i e r i g   und  sehr  aufwendig  i s t .   Für  v e r s c h i e d e n e  
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Zyl inde r   sind  j ewe i l s   g e s o n d e r t e   Formbalken  no twend ig ,   d .h.   ein  W e c h s e l  

in  der  Z y l i n d e r g r ö ß e   i s t   n i c h t   ohne  w e i t e r e s   mögl ich .   Fe rner   i s t   es  s e h r  
s c h w i e r i g ,   To l e r anzschwankungen   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 

jedoch  für  e inen  exakten   S p a l t v e r s c h l u ß   notwendig   i s t .  

Zur  Überwindung  der  mit  d i e sen   bekannten   Ver fah ren   verbundenen  N a c h t e i l e  

i s t   in  der  ä l t e r e n ,   n ich t   v o r v e r ö f f e n t l i c h t e n   EP-A-118  866  ein  V e r f a h r e n  

zum  V e r s c h l i e ß e n   des  Spa l t e s   zwischen  den  Enden  e i n e r   auf  e inen  F o r m z y l i n -  
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   v o r g e s c h l a g e n   worden,  bei  dem  der  S p a l t  

mit  den  ang renzenden   O b e r f l ä c h e n   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   a u f  
den  beiden  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 ,   i n s b e s o n d e r e   e ine r   e l a s t i s c h - b i e g b a r e n   P l a t t e ,   u n t e r   Andrücken  

d ieses   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  a b g e -  

deckt ,   der  so  e n t s t e h e n d e   S p a l t h o h l r a u m   mit  einem  h ä r t b a r e n   V e r s c h l u ß -  
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   wird.  Dieses  Ver fahren   e r l a u b t   das  V e r s c h l i e ß e n   des  S p a l -  
tes  in  e i n f a c h e r   Weise  und  mit  geringem  Aufwand,  unabhängig   von  d e r  

j e w e i l i g e n   Größe  des  F o r m z y l i n d e r s   und  e v e n t u e l l e n   D i c k e n t o l e r a n z s c h w a n -  

kungen  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 ,   da  s ich  das  biegsame  F l ä c h e n -  

s t ück ,   mit  dem  der  S p a l t h o h l r a u m   abgedeckt   wird,   beim  Andrücken  an  d i e  
Ober f l äche   der  T i e f d r u c k p l a t t e   in  e ine r   Krümmungsl inie   b i e g t ,   die  e x a k t  

der  Krümmung  der  O b e r f l ä c h e   der  E n d a b s c h n i t t e   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   e n t s p r i c h t .   Es  hat  s i ch   jedoch  g e z e i g t ,   daß  bei  E insa t z   von  S p a n n -  
z y l i n d e r n ,   bei  denen  mindes t ens   eine  der  S c h n a b e l k a n t e n   des  Nu thoh l r aums  

bewegl ich  oder  schwenkbar  als  Spannbacke  für  die  T i e f d r u c k p l a t t e   a u s g e b i l -  
det  i s t ,   die  beiden  S c h n a b e l k a n t e n   zum  Einhängen  der  umgekante ten   P l a t t e n -  
enden  häuf ig   n ich t   exakt  e i n a n d e r   g e g e n ü b e r l i e g e n ,   sondern  r a d i a l   e twas  

gegene inande r   v e r s e t z t   s ind .   Diese  S p a n n z y l i n d e r   weisen  somit  im  B e r e i c h  
der  E i n h ä n g n u t  -   über  die  gesamte  oder  auch  nur  e inen  Teil  der  a x i a l e n  

Länge  -   keine  i dea l e   Krümmungsl in ie   auf,  sondern  es  zeigen  sich  h i e r   mehr 
oder  minder  s t a r k   a u s g e p r ä g t e   Absä tze .   In  d iesen   Fä l l en   kann  auch  n a c h  

dem  Verfahren   der  EP-A-118  866  eine  mechanische   Nachbehandlung  des  v e r -  
s c h l o s s e n e n   Spa l tes   notwendig   werden.  In  anderen  Fä l l en   kann  es  w ü n s c h e n s -  

wert  se in ,   den  v e r s c h l o s s e n e n   Spalt   mit  e i n e r   Hohlkehle   zu  v e r s e h e n   ( v g l .  
DE-A-25  45  618).  Auch  h i e r z u   i s t   nach  den  b i s h e r   bekannten   und  v o r g e s c h l a -  

genen  Verfahren   für  den  S p a l t v e r s c h l u ß   ein  g e s o n d e r t e r   A r b e i t s g a n g   n o t -  

w e n d i g .  

Aufgabe  der  v o r l i e g e n d e n   E r f indung   war  es,  die  bekannten   und  v o r g e s c h l a -  

genen  Ver fahren   zum  V e r s c h l i e ß e n   der  Spa l te   zwischen  den  End-  oder  Randbe-  
re ichen   von  auf  F o r m z y l i n d e r   von  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 n   a u f g e s p a n n -  
ten  T i e f d r u c k p l a t t e n   we i t e r   zu  v e r b e s s e r n ,   so  daß  ein  Ver fahren   r e s u l -  
t i e r t ,   welches  bei  e i n f a c h e r   D u r c h f ü h r b a r k e i t   u n i v e r s e l l   anwendbar  i s t  



und  dennoch  g l e i c h z e i t i g   eine  hohe  Q u a l i t ä t   des  S p a l t v e r s c h l u s s e s   g e w ä h r -  
l e i s t e t   und  s i c h e r s t e l l t .  

Diese  Aufgabe  wird  e r f i n d u n g s g e m ä ß   durch  ein  Ver fah ren   der  e ingangs   e r -  
wähnten,   ga t tungsgemäßen   Art  g e l ö s t ,   bei  dem  ein  Abdeckelement   v e r w e n d e t  

wird,  bei  welchem  mindes t ens   der  auf  den  End-  oder  R a n d a b s c h n i t t e n   d e r  

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   und  den  Spalt   überdeckende   O b e r f l ä c h e n b e r e i c h  

un te r   Druck  ve r fo rmbar   und  dadurch  an  die  O b e r f l ä c h e n k o n t u r   im  S p a l t b e -  
re ich   anpaßbar  i s t .  

Gegenstand  der  E r f indung   i s t   demzufolge  ein  Ver fahren   zum  V e r s c h l i e ß e n  

der  Spal te   zwischen  den  End-  oder  Randbere ichen   von  auf  F o r m z y l i n d e r   a u f -  
gespannten   T i e f d r u c k p l a t t e n ,   bei  dem  der  Spalt   m i t t e l s   eines  A b d e c k e l e m e n -  

tes  durch  Auflegen  d ieses   Abdeckelementes   auf  die  End-  bzw.  R a n d a b -  
s c h n i t t e   der  T i e f d r u c k p l a t t e   und  Andrücken  des  Abdeckelementes   an  d i e  
Ober f läche   der  T i e f d r u c k p l a t t e   mit  den  angrenzenden   O b e r f l ä c h e n a b s c h n i t -  
ten  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  e iner   h ä r t b a r e n   Verschlußmasse   g e f ü l l t   und  nach  Aushär ten   d e r  
Verschlußmasse   das  Abdeckelement   e n t f e r n t   wird.   Das  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   V e r -  
fahren  i s t   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  Abdeckelement  verwendet   w i r d ,  
bei  dem  mindes tens   der  auf  den  End-  bzw.  R a 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   und  den  Spalt   überdeckende  O b e r f l ä c h e n b e r e i c h   u n t e r  
Druck  ver formbar   und  dadurch  an  die  O b e r f l ä c h e n k o n t u r   im  S p a l t b e r e i c h  
anpaßbar  i s t .  

Die  e r f indungsgemäßen   Maßnahmen  e r l auben   es,  jeden  b e l i e b i g e n   Spal t   im 
O b e r f l ä c h e n b e r e i c h   von  auf  Fo rmzy l inde rn   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 n  
in  e i n f a c h e r   Weise  gut  und  d a u e r h a f t   zu  v e r s c h l i e ß e n ,   ohne  daß  e ine  m e c h a -  
nische  Nachbehandlung  notwendig  wird,  g l e i c h g ü l t i g ,   ob  im  S p a l t b e r e i c h   i n  
r a d i a l e r   und/oder   a x i a l e r   Richtung  U n r e g e l m ä ß i g k e i t e n   in  der  O b e r f l ä c h e n -  
kontur   und  Abweichungen  von  der  i dea len   M a n t e l l i n i e   des  F o r m z y l i n d e r s  
a u f t r e t e n .   Dabei  i s t   es  g l e i c h z e i t i g   mögl ich,   je  nach  Art  des  e i n g e s e t z -  
ten  Abdeckelementes  und  der  s p e z i e l l e n   V e r f a h r e n s b e d i n g u n g e n ,   die  O b e r -  
f l äche   des  Spal tes   in  Anpassung  an  die  Krümmungsl inie   der  O b e r f l ä c h e   d e r  
au fgespann ten   T i e f d r u c k p l a t t e ,   als  Hohlkehle   oder  in  sons t   e i n e r   a n d e r e n ,  
b e l i e b i g e n   Form  zu  g e s t a l t e n .   Das  e r f indungsgemäße   Verfahren   läßt   s i c h  
mit  gleichem  V o r t e i l   bei  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 n   anwenden ,  

wo  sich  nur  ein  a x i a l   v e r l a u f e n d e r ,   über  die  gesamte  Z y l i n d e r b r e i t e   e r -  
s t r e c k e n d e r   Spalt   zwischen  den  Enden  der  P l a t t e   e r g i b t ,   wie  auch  b e i  

Zy l inde rn ,   auf  denen  mehrere  T i e f d r u c k p l a t t e n   h i n t e r -   und  n e b e n e i n a n d e r  
aufgespannt   sind  und  s ich  dadurch  auch  zu  v e r s c h l i e ß e n d e   Spa l te   in  d e r  

Umfangsl in ie   zwischen  den  s e i t l i c h e n   Randbere ichen   der  e i n z e l n e n   P l a t t e n  
e r g e b e n .  



Die  e r f i ndungsgemäß   zur  Anwendung  ge langenden   Abdeckelemente   können  v e r -  

sch ieden   g e s t a l t e t   s e i n .   Wesent l ich   i s t ,   daß  zumindest   die  O b e r f l ä c h e  

bzw.  der  O b e r f l ä c h e n b e r e i c h   des  Abdecke lemen te s ,   der  den  Spalt   der  a u f g e -  

spannten   T i e f d r u c k p l a t t e   übe rdeck t ,   u n t e r   Druck  v e r f o r m b a r   und  somit   a n -  
p a s s u n g s f ä h i g   an  die  Kontur  im  S p a l t b e r e i c h   i s t .   S e l b s t v e r s t ä n d l i c h   muß 

dabei  das  Abdeckelement   insgesamt   so  s t a b i l   s e i n ,   daß  es  an  die  O b e r -  

f l ä c h e   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   h i n r e i c h e n d   f e s t   a n d r ü c k b a r   i s t ,  

um  einen  d i c h t e n   Abschluß  des  abgedeck ten   S p a l t h o h l r a u m s   zu  g e w ä h r -  
l e i s t e n .   Besonders  v o r t e i l h a f t   sind  t r a n s p a r e n t e   Abdecke lemente ,   da  h i e r -  

durch  die  I n s p e k t i o n   beim  Fül len   des  S p a l t h o h l r a u m s   mit  der  h ä r t b a r e n  
Verschlußmasse   sowie  beim  Aushär ten  d i e s e r   Versch lußmasse   w e s e n t l i c h   e r -  

l e i c h t e r t   wird;  bei  E i n s a t z   von  l i c h t h ä r t b a r e n   Versch lußmassen   kann  auch  
die  B e s t r a h l u n g   der  Verschlußmasse   mit  a k t i n i s c h e m   Licht   zur  A u s h ä r t u n g  

ohne  Abnahme  des  Abdeckelementes   durch  d ieses   h indurch   e r f o l g e n .  

Nach  e ine r   Ausführungs form  der  Er f indung   können  die  Abdeckelemente   m a s s i v  

g e s t a l t e t   s e in ,   wofür  b e i s p i e l s w e i s e   im  Q u e r s c h n i t t   runde  oder  v i e r e c k i g e  

Stränge  oder  andere  P r o f i l s t ü c k e ,   die  den  Spalt   zwischen  den  End-  oder  , :  
Randbere ichen   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 n   in  h i n r e i c h e n d e r   B r e i t e  

und  über  die  gesamte  Länge  ü b e r d e c k e n ,  i n   B e t r a c h t   kommen,  die  aus  e inem 
u n t e r   Druck  v e r f o r m b a r e n   M a t e r i a l ,   wie  z.B.  S i l i c o n k a u t s c h u k ,   S c h a u m s t o f -  
fen  oder  ä h n l i c h e n ,   b e s t e h e n .  

In  e iner   anderen ,   sehr   v o r t e i l h a f t e n   Ausführungsform  der  Erf indung  kommen 
als  Abdeckelemente   Hohlkörper   in  B e t r a c h t ,   die  ein  d r u c k e r z e u g e n d e s   und 

- ü b e r t r a g e n d e s   Medium  e n t h a l t e n ,   welches  g e g e b e n e n f a l l s   mit  e ine r   D r u c k -  

m i t t e l q u e l l e   in  Verbindung  s t e h t .   Als  so lche   Abdeckelemente   kommen  b e i -  

s p i e l s w e i s e   Sch läuche ,   Ballons  oder  d e r g l e i c h e n   in  B e t r a c h t ,   oder  auch 

m e h r s e i t i g   s t a r r e ,   b e i s p i e l s w e i s e   k a s t e n f ö r m i g e ,   den  Spal t   ü b e r d e c k e n d e  

Elemente,   bei  denen  nur  die  auf  den  End-  bzw.  R a 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   und  den  Spal t   überdeckende   Fläche  aus  einem  u n t e r  
Druck  ve r fo rmbaren   M a t e r i a l ,   z.B.  einem  gummiar t igen  oder  e l a s t o m e r e n  
M a t e r i a l   oder  i n s b e s o n d e r e   e iner   in  ihrem  Spannungszus tand   v e r ä n d e r b a r e n  

F o l i e ,   b e s t e h t .  

Wei tere   zweckmäßige  und  v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n g s f o r m e n   des  e r f i n d u n g s -  
gemäßen  Verfahrens   ergeben  sich  aus  der  n a c h f o l g e n d e n   Besch re ibung ,   i n  
der  die  Erf indung  anhand  in  der  Zeichnung  s chemat i sch   d a r g e s t e l l t e r   Aus -  
f ü h r u n g s b e i s p i e l e   näher   e r l ä u t e r t   i s t .  



In  der  Zeichnung  z e i g e n :  

Figur  1  einen  F o r m z y l i n d e r   a u s s c h n i t t s w e i s e   im  Bereich  der  E i n h ä n g n u t  
mit  e i n 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   und  einem  a u f g e s e t z t e n  
Abdeckelement   mit  e ine r   v e r f o r m b a r e n   S e i t e n f l ä c h e   im  Q u e r s c h n i t t  

F igur   2  F o r m z y l i n d e r   wie  Figur  1,  jedoch  mit  einem  im  Nuthohlraum  a n g e -  
o rdne ten   Abd ich te l emen t   und  einem  v o l l s t ä n d i g   v e r f o r m b a r e n   Ab- 
d e c k e l e m e n t .  

Auf  den  F o r m z y l i n d e r   1  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 -  
maschine  i s t   eine  T i e f d r u c k p l a t t e   2  a u f g e s p a n n t ,   indem,  wie  in  F igur   1  zu 

sehen,   die  beiden  umgekante ten   Enden  3  der  T i e f d r u c k p l a t t e   2  über  d i e  
Schnabe lkan ten   4  in  die  Nut  5  des  Fo rmzy l inde r s   1  e ingehäng t   s ind .   Die  

Nut  5  zum  Einhängen  der  T i e f d r u c k p l a t t e   2  v e r l ä u f t   entweder   p a r a l l e l   o d e r  
in  einem  l e i c h t e n   Winkel,   b e i s p i e l s w e i s e   von  etwa  2  bis  5°,  zu  der  Fo rm-  

z y l i n d e r a c h s e   und  kann  s i c h  -   wie  im  B e i s p i e l   d a r g e s t e l l t  -   von  der  Z y l i n -  
d e r o b e r f l ä c h e   zum  Z y l i n d e r z e n t r u m   hin  a u f w e i t e n ,   so  daß  die  u m g e k a n t e t e n  

Enden  3  der  T i e f d r u c k p l a t t e   2  unter   sp i t zem  Winkel  in  die  Nut  5  e i n g e -  
hängt  werden.  Die  S e i t e n f l ä c h e n   der  Nut  5  können  jedoch  auch  p a r a l l e l  
zue inande r   entweder   s e n k r e c h t   oder  schräg  in  Bezug  auf  die  Z y l i n d e r o b e r -  
f l ä che   v e r l a u f e n ,   so  daß  die  Enden  3  der  T i e f d r u c k p l a t t e   2  auch  s e n k r e c h t  

oder  in  einem  anderen   Winkel  umgekantet   se in   können.  Es  i s t   je  nach  Kon- 
s t r u k t i o n s a r t   des  Fo rmzy l inde r s   1  auch  mögl ich,   daß  nur  ein  Ende  3  d e r  
T i e f d r u c k p l a t t e   2  in  die  Nut  5  e ingehängt   wird .   Zum  V e r s c h l i e ß e n   des  s i c h  
zwischen  den  Enden  der  auf  den  Fo rmzy l inde r   1  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   2  b i ldenden   Spal t s   6  wird  auf  die  E n d a b s c h n i t t e   7  der  T i e f d r u c k -  

p l a t t e   2  ein  Abdeckelement  8  a u f g e s e t z t ,   welches  auf  den  E n d a b s c h n i t t e n   7 

der  T i e f d r u c k p l a t t e   2  a u f l i e g t   und  den  Spalt   6  in  s e i n e r   gesamten  a x i a l e n  
Länge  übe rdeck t .   Das  Abdeckelement  8  wird  während  des  V e r s c h l i e ß e n s   des  

Spal tes   6,  b e i s p i e l s w e i s e   mit  Hi l fe   eines  in  der  Zeichnung  n ich t   zu  s e h e n -  
den  N i e d e r h a l t e r s ,   an  die  Ober f läche   der  T i e f d r u c k p l a t t e   a n g e d r ü c k t .  

In  Figur  1  i s t   der  E insa t z   eines  s t a r r e n ,   k a s t e n f ö r m i g e n   Abdecke l emen-  

tes  8  i l l u s t r i e r t ,   dessen  e ine ,   auf  den  E n d a b s c h n i t t e n   7  der  T i e f d r u c k -  

p l a t t e   2  a u f l i e g e n d e   Fläche  9  aus  einem  un t e r   Druck  v e r f o r m b a r e n   M a t e r i a l  

g e b i l d e t   wird.  H i e r f ü r   kommen  neben  b e i s p i e l s w e i s e   e l a s t i s c h   d e h n b a r e n  
F o l i e n ,   wie  etwa  g u m m i e l a s t i s c h e n   Membranen  oder  d e r g l e i c h e n ,   auch  s o n -  

s t i g e   Fo l i en ,   i n s b e s o n d e r e   aus  K u n s t s t o f f e  i n   B e t r a c h t ,   die  auf  das  k a s t e n -  
förmige  Abdeckelement  8  beweglich  a u f g e s p a n n t   und  in  ihrem  S p a n n u n g s z u -  

stand  v o r t e i l h a f t e r w e i s e   v e r ä n d e r b a r   s i nd .   Die  so  a u f g e s p a n n t e n   F o l i e n  
können,  in  Abhäng igke i t   von  ihrem  Spannungszus tand ,   durch  Druck  von  i n n e n  
und/oder   außen  s t r a f f   gespannt   und  dadurch  un t e r   g l e i c h z e i t i g e r   A u s b i l -  
dung  e ine r   d ich ten   und  bündigen  Abdeckung  mit  den  Endbere ichen   7  der  T i e f -  



d r u c k p l a t t e   2  an  die  O b e r f l ä c h e n k o n t u r e n   im  Bere ich   des  Spa l t e s   6  a n g e -  
paßt  und  angedrück t   werden  können.  Der  Hohlraum  10  des  Abdecke lementes   8 
i s t   dabei  mit  einem  d rucke rzeugenden   und  - ü b e r t r a g e n d e n   Medium  g e f ü l l t  
und  v o r t e i l h a f t   über  eine  Zu le i tung   11  mit  e ine r   D r u c k m i t t e l q u e l l e   14 

verbunden.   Als  d rucke rzeugendes   und  - ü b e r t r a g e n d e s   Medium  kommen  b e i -  

s p i e l s w e i s e   F l ü s s i g k e i t e n ,   wie  etwa  Wasser,   01  oder  d e r g l e i c h e n ,  i n s b e s o n -  
dere  aber  Luft  oder  auch  andere  Gase,  in  B e t r a c h t .  

In  Figur  2  i s t   das  Abdecken  des  Spa l tes   6  zwischen  den  E n d a b s c h n i t t e n   7 

e iner   auf  einen  Fo rmzy l inde r   1  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   2  m i t t e l s  
eines  v ö l l i g   ve r fo rmbaren   Abdeckelementes   8  s c h e m a t i s c h   d a r g e s t e l l t .   B e i  

dem  Abdeckelement  8  hande l t   es  s ich  in  diesem  Fa l l   um  einen  H o h l k ö r p e r ,  
b e i s p i e l s w e i s e   einen  Schlauch,   dessen  Hohlraum  10  mit  einem  d r u c k ü b e r -  

t ragenden  Medium,  b e i s p i e l s w e i s e   e ine r   F l ü s s i g k e i t   wie  Wasser  oder  ö l ,  
i n s b e s o n d e r e   aber  mit  Luft  oder  einem  anderen  Gas,  g e f ü l l t   i s t .   Das  Ab-  

deckelement  8  wird  dabei  m i t t e l s   eines  g e e i g n e t e n   Drucks tücks   12  den 
Spalt  6  überdeckend  an  die  E n d a b s c h n i t t e   7  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   2  a n g e d r ü c k t .   Als  Druckstück  12  e ignen  s ich  h i e r b e i   b e i s p i e l s w e i s e  
sehr  v o r t e i l h a f t   e l a s t i s c h   biegsame  P l a t t e n ,   die  v o r z u g s w e i s e   t r a n s p a r e n t  
sind  und  b e i s p i e l s w e i s e   aus  K u n s t s t o f f   b e s t e h e n .   Der  Anpreßdruck,   mit  dem 
das  Abdeckelement  8  durch  das  Druckstück  12  an  die  Obe r f l äche   der  a u f g e -  

spannten  T i e f d r u c k p l a t t e   angedrückt   wird,   wird  in  diesem  Fa l l   m a ß g e b l i c h  
durch  den  Innendruck   des  d r u c k ü b e r t r a g e n d e n   Mediums  im  Hohlraum  10  des 

Abdeckelementes  8  sowie  die  gewünschte  Form  für   die  v e r s c h l o s s e n e   S p a l t -  
o b e r f l ä c h e   bes t immt .   Gegebenenfa l l s   kann  der  Hohlraum  10  des  s c h l a u c h f ö r -  

migen  Abdeckelementes   8,  ähn l ich   wie  in  Figur   1  d a r g e s t e l l t ,   über  e i n e  
Zule i tung   mit  e i n e r   D r u c k m i t t e l q u e l l e   verbunden  s e in ,   so  daß  in  d i e s e m  
Fal l   z u s ä t z l i c h   eine  Steuerung  des  Innendrucks   des  Abdeckelementes   8  u n d -  
damit  eine  w e i t e r g e h e n d e   Steuerung  der  Anpassung  des  Abdeckelementes   8  an 
die  O b e r f l ä c h e n k o n t u r e n   im  Bereich  des  Spa l tes   6  un t e r   g e z i e l t e r   E i n s t e l -  
lung  der  gewünschten  O b e r f l ä c h e n l i n i e   des  v e r s c h l o s s e n e n   Spa l t e s   m ö g l i c h  
i s t .  

Zum  V e r s c h l i e ß e n   des  Spa l tes   6  wird  der  nach  dem  Abdecken  des  Spa l t e s   6 
mit  dem  Abdeckelement  8  e n t s t a n d e n e   S p a l t h o h l r a u m   mit  e i n e r   h ä r t b a r e n  

Verschlußmasse  g e f ü l l t .   Als  Verschlußmassen  kommen  dabei  die  für  den  

S p a l t v e r s c h l u ß   üb l i chen   und  an  s ich  bekannten   M a t e r i a l i e n   in  B e t r a c h t ,  
die  im  a u s g e h ä r t e t e n   Zustand  gegenüber  den  D r u c k f a r b e n l ö s u n g s m i t t e l n   b e -  
s t änd ig   s ind .   Hierzu  gehören  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   Schmelzk lebe r   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 -   u n d / o d e r   I s o p r e n -  
-Blockcopolymeren   e tc .   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 b a r e  



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 -  

conha rze ,   UP-Harze  usw.,  gut  g e e i g n e t .   Sehr  güns t i g   als  V e r s c h l u ß m a s s e  
s ind  auch  f l i e ß f ä h i g e ,   l ö s u n g s m i t t e l f r e i e   p h o t o p o l y m e r i s i e r b a r e   M i s c h u n -  

gen  auf  Basis  p h o t o p o l y m e r i s i e r b a r e r   Monomerer,  mindes tens   eines  p o l y m e -  
ren  B i n d e m i t t e l s ,   eines  P h o t o i n i t i a t o r s   sowie  g e g e b e n e n f a l l s   F ü l l s t o f f e n  

und  w e i t e r e n   Z u s a t z s t o f f e n .   Das  Ma te r i a l   für  die  den  Spal t   6  ü b e r d e c k e n d e  
F läche   des  Abdeckelements   8  wird  dabei  im  Hinb l i ck   auf  die  v e r w e n d e t e  
h ä r t b a r e   Verschlußmasse   so  gewähl t ,   daß  sich  nach  dem  Aushär ten   der  V e r -  
s ch lußmasse   das  Abdeckelement  8  l e i c h t   von  der  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   2  und  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   abheben  l ä ß t .   G e g e b e n e n f a l l s  
kann  das  Abdeckelement  8  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 in ,   oder  es  kann  zwischen  den  E n d a b s c h n i t t e n   7  d e r  

T i e f d r u c k p l a t t e   2  und  der  auf  d i e se r   a u f l i e g e n d e n   O b e r f l ä c h e   des  Abdeck-  

e lementes   8  auch  noch  eine  dünne  T r e n n f o l i e   ge leg t   w e r d e n .  

Um  ein  E ind r ingen   der  h ä r t b a r e n   Verschlußmasse  in  das  Innere   des  Form-  

z y l i n d e r s   1,  i n s b e s o n d e r e   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  Nuthohlraum  5  nach  r a d i a l   innen ,   d.h.   zum  Z y l i n d e r -  
zentrum  hin,   d icht   a b g e s c h l o s s e n .   Dieser   Abschluß  des  Nuthohlraums  5  n a c h  
r a d i a l   innen  kann  durch  r e 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,  wie  in  F igur   1  s chema t i s ch   a n g e -  
d e u t e t   i s t .   Bei  S p a n n z y l i n d e r n ,   bei  denen  im  a l l g e m e i n e n   eine  d e r  
S c h n a b e l k a n t e n   4  über  eine  Spannbacke  beweglich  a n g e o r d n e t   i s t   und  d e r  

Nuthohlraum  5  dadurch  zum  Z y l i n d e r i n n e r e n   hin  n ich t   a b g e s c h l o s s e n   i s t  
(Figur   2),  kann  zum  Abschluß  des  Nuthohlraums  5  nach  r a d i a l   innen  e i n  
D i c h t e l e m e n t   13  verwendet  werden,  das  in  den  Nuthohlraum  5  e i n g e l e g t   w i rd  
und  s ich  über  dessen  gesamte  Länge  e r s t r e c k t .   Dieses  D ich te l emen t   13  kann 

kompakt  oder  auch,  wie  in  der  Zeichnung  d a r g e s t e l l t ,   e in,   vorzugsweise   im 

Q u e r s c h n i t t   runder ,   Hohlkörper ,   z.B.  ein  Schlauch  aus  Si l ikongummi,   s e i n .  

Kommen  als  Dich te lement   13  d e r a r t i g e   Hohlkörper   zur  Anwendung,  k ö n n e n  
d iese   über  eine  we i te re   (in  der  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 c h l o s s e n   und  dadurch  a u f b l ä h b a r   s e i n .   H i e r -  
durch  können  sowohl  eine  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   a l s  

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  das  als  Hoh lkörper   a u s g e b i l d e t e  
D i c h t e l e m e n t   13  neben  e ine r   Zu-  auch  eine  Abführung  vo rgesehen ,   so  kann 

d ieses   in  einen  un te r   Druck  s t ehenden   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  Fül len   des  Spa l t e s   6  und /oder   das 

Aushär ten   des  F ü l l m a t e r i a l s   nach  dem  Fül len   des  Spa l t e s   6  s t e u e r n   und 
b e e i n f l u s s e n   zu  können .  



Das  Fü l l en   des  mit  dem  Abdeckelement   8  abgedeck ten   Spa l thoh l raums   mit  d e r  
h ä r t b a r e n   Ver sch lußmasse   e r f o l g t   zweckmäßige rwe i se   von  der  S t i r n s e i t e   de s  

F o r m z y l i n d e r s   her  über  eine  oder  mehrere  in  dessen  Lagerwannen  a n g e o r d -  

nete  Zu führungen .   Hierzu  wird  die  f l i e ß f ä h i g e ,   h ä r t b a r e   V e r s c h l u ß m a s s e  

m i t t e l s   e i n e r   D o s i e r v o r r i c h t u n g   in  den  S p a l t h o h l r a u m   e i n g e s p r i t z t .   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   kann  die  f l i e ß f ä h i g e ,   h ä r t b a r e  

Ver sch lußmasse   auch  durch  einen  im  Nuthohlraum  5  l i egenden   Hoh lkörpe r   13,  

der  längs  des  Spa l t e s   6  mit  e ine r   oder  mehreren  k l e i n e n ,   in  den  Hoh l raum 
des  S p a l t e s   6  mündenden  öffnungen  ve r sehen   i s t ,   e i n g e b r a c h t   werden.   Da-  

durch  wird  eine  s c h n e l l e ,   g l e i c h m ä ß i g e   V e r t e i l u n g   der  Versch lußmasse   g e -  
w ä h r l e i s t e t ,   was  für  einen  e i n w a n d f r e i e n   S p a l t v e r s c h l u ß   von  B e d e u t u n g  
i s t .   B e i s p i e l s w e i s e   hat  es  sich  als  v o r t e i l h a f t   e rwiesen ,   wenn  die  V e r -  
s ch lußmasse   durch  eine  öf fnung,   die  s i ch   etwa  in  der  Mitte  des  H o h l k ö r -  

pers  13,  bezogen  auf  dessen  Länge,  b e f i n d e t ,   in  den  Hohlraum  des  a b g e d e c k -  
ten  Spa l t e s   6  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   kann  e i n  

e v e n t u e l l   n o t w e n d i g e r   Druck  im  Hoh lkö rpe r   13  zur  E rz i e lung   e iner   s i c h e r e n  
Abdichtung  des  Nuthohlraums  5  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   der  Versch lußmasse   im  Hoh lkö rpe r   13  e rzeug t   werden.  Ferner   w i r d  

h i e r b e i   die  im  Spalt   b e f i n d l i c h e   Luft  durch  beide  Spa l t enden   v e r d r ä n g t ,  

die  e r s t   zum  Schluß  des  E i n s p r i t z v o r g a n g e s   mit  der  Verschlußmasse   b e a u f -  

s c h l a g t   w e r d e n .  

Der  Druck,  mit  dem  die  den  Spalt   6  übe rdeckende   Fläche  des  Abdecke l emen-  

tes  8  an  die  E n d a b s c h n i t t e   7  der  T i e f d r u c k p l a t t e   2  angedrückt   wird,  i s t  
dabei  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h   größer   als  der  Druck,  der  auf  das  A b d e c k e l e -  

ment  8  s p a l t s e i t i g   durch  das  E i n s p r i t z e n   der  h ä r t b a r e n   V e r s c h l u ß m a s s e  
ausgeübt   wi rd .   Damit  wird  s i c h e r g e s t e l l t ,   daß  der  Spalt   6  nach  außen  h i n  

bündig  und  d ich t   abgedeckt   i s t .   Dadurch,  daß  die  den  Spalt   6  ü b e r d e c k e n d e  
Fläche  des  Abdeckelements   8  un t e r   Druck  ve r fo rmbar   i s t ,   paßt  d iese   s i c h  
an  die  O b e r f l ä c h e n k o n t u r e n   im  S p a l t b e r e i c h   an.  Bei  massiven  A b d e c k e l e m e n -  

ten  8  wird  dementsprechend   das  M a t e r i a l   für  die  auf  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   a u f l i e g e n d e   F läche   des  Abdeckelementes  so  a u s g e w ä h l t ,  
daß  d i e ses   wohl  un te r   dem  Anpreßdruck  für  das  Abdeckelement  v e r f o r m b a r  
und  an  die  O b e r f l ä c h e n k o n t u r   im  S p a l t b e r e i c h   anpaßbar   i s t ,   n i ch t   j e d o c h  
durch  den  Gegendruck  der  in  den  S p a l t h o h l r a u m   e i n g e s p r i t z t e n ,   h ä r t b a r e n  

Versch lußmasse   v e r ä n d e r t   wird.  Je  nach  Anpreßdruck,   mit  dem  das  Abdeck -  
element  an  die  T i e f d r u c k p l a t t e   a n g e d r ü c k t   wird ,   kann  in  diesem  Fa l l   d i e  
O b e r f l ä c h e n l i n i e   des  mit  der  Versch lußmasse   g e f ü l l t e n   Spal tes   in  g e w i s s e n  
Grenzen  v a r i i e r t   und  den  jewei ls   gewünschten   Formen  angepaßt   werden.  Be i  
h o h l k ö r p e r a r t i g e n   Abdeckelementen ,   die  ein  d rucke rzeugendes   und  - ü b e r -  
t r agendes   Medium  e n t h a l t e n ,   wird  die  S teuerung   der  Ober f läche   des  mit  d e r  
Versch lußmasse   g e f ü l l t e n   Spal tes   6  im  w e s e n t l i c h e n   von  dem  im  Hohlraum  10 
des  Abdeckelements   8  e x i s t i e r e n d e n   Innendruck   mi tbes t immt .   So  kann,  wie 



in  Figur  1  d a r g e s t e l l t   i s t ,   sehr   l e i c h t   und  e in fach   ein  S p a l t v e r s c h l u ß  

mit  Hohlkehle  e r z e u g t   werden,  wenn  der  Druck  im  Hohlraum  10  des  A b d e c k e l e -  

ments  8  e n t s p r e c h e n d   groß  i s t .   In  diesem  Fa l l   wird  die  b e w e g l i c h e ,   v e r -  
formbare  Fläche  9  des  Abdeckelements   8  n i ch t   nur  f e s t   und  bündig  an  d i e  
E n d a b s c h n i t t e   7  der  T i e f d r u c k p l a t t e   2  anged rück t ,   sondern   g l e i c h z e i t i g  

etwas  nach  außen  in  den  Spal t   6  h ine in   gewölbt ,   so  daß  im  S p a l t b e r e i c h  
nach  dem  V e r s c h l i e ß e n   mit  der  h ä r t b a r e n   Verschlußmasse   eine  l e i c h t   k o n -  

kave  Ober f läche   r e s u l t i e r t .   Auch  in  den  F ä l l e n ,   in  denen  die  S c h n a b e l k a n -  

ten  4  des  Fo rmzy l inde r s   1  -   wie  es  bei  S p a n n z y l i n d e r n   häuf ig   der  F a l l  

i s t  -   n ich t   exakt  g e g e n e i n a n d e r   s t ehen ,   sondern  in  v e r t i k a l e r   R i c h t u n g ,  
über  die  Länge  der  F o r m z y l i n d e r a c h s e   g e g e b e n e n f a l l s   in  u n t e r s c h i e d l i c h e m  

Maße,  g e g e n e i n a n d e r   v e r s e t z t   s ind ,   wird  mit  den  in  dem  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  
Verfahren  e i n z u s e t z e n d e n   Abdeckelementen  ein  e i n w a n d f r e i e r   S p a l t v e r s c h l u ß  

e r z i e l t ,   da  s ich  d i e se   Abdeckelemente ,   wie  aus  Figur  2  e r s i c h t l i c h   i s t ,  
beim  Andrücken  in  j eder   b e l i e b i g e n ,   gewünschten  Form  an  die  O b e r f l ä c h e n -  

konturen  im  S p a l t b e r e i c h   anpassen .   Auch  h i e r   läßt   s ich   durch  g e e i g n e t e  

Abstimmung  von  äußerem  Anpreßdruck  für  das  Abdeckelement  8  und  I n n e n d r u c k  

des  d rucke rzeugenden   und  - ü b e r t r a g e n d e n   Mediums  im  Hohlraum  10  des  Abdeck -  
elements  8  die  O b e r f l ä c h e n l i n i e   des  v e r s c h l o s s e n e n   Spa l tes   in  g e e i g n e t e r  
und  gewünschter   Weise  v a r i i e r e n ,   zumal  wenn  ein  Abdeckelement   8  v e r w e n d e t  

wird,  dessen  Hohlraum  10  mit  e i n e r   ex te rnen   D r u c k q u e l l e ,   über  die  d e r  

Innendruck  im  Hohlraum  10  s e p a r a t   g e s t e u e r t   werden  kann,  in  Ve rb indung  
s t e h t .  

Nach  dem  Fü l len   des  abgedeck t en   Spa l thoh l raumes   mit  der  V e r s c h l u ß m a s s e  

wird  diese  g e h ä r t e t .   Das  Aushär ten   der  Verschlußmasse   e r f o l g t   dabei  b e i  

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 -  
brachten   Polymeren,  bei  wärmehär tba ren   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  
Wärmezufuhr,  wobei  die  Wärmequellen  i n n e r h a l b   oder  auch  obe rha lb   des  

Spal thohl raums  angeo rdne t   sein  können.  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  
und  p h o t o p o l y m e r i s i e r b a r e n   Verschlußmassen  e r f o l g t   die  Härtung  durch  Be-  

s t r a h l u n g   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 ich 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  können.  Da  die  S t r a h l u n g s q u e l l e n   f ü r  

a k t i n i s c h e s   Licht   im  a l l g e m e i n e n   oberha lb   des  mit  der  Versch lußmasse   g e -  
f ü l l t e n   Spa l tes   a n g e o r d n e t   sind  und  die  Härtung  der  Ver sch lußmasse   im 

a l lgemeinen   e r f o l g t ,   während  das  Abdeckelement  noch  auf  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   a u f l i e g t   und  an  d iese   angedrückt   wird ,   werden  b e i  

Einsatz   von  l i c h t h ä r t b a r e n   und  p h o t o p o l y m e r i s i e r b a r e n   V e r s c h l u ß m a s s e n  
insbesondere   Abdeckelemente   aus  für   das  a k t i n i s c h e   Licht   t r a n s p a r e n t e n  

M a t e r i a l i e n   ve rwende t .   Damit  kann  die  Bes t r ah lung   und  Härtung  d e r  d e n  

Spalt  a u s f ü l l e n d e n   Versch lußmasse   bei  noch  au f l i egendem  A b d e c k e l e m e n t  
durch  dieses   h indurch   e r f o l g e n .   In  diesen  Fä l l en   i s t   auch  das  bei  v o l l -  

s t änd ig   ve r fo rmbaren   Abdeckelementen  m i t b e n u t z t e   Drucks tück   (F igur   2)  



t r a n s p a r e n t .   Die  Verwendung  von  t r a n s p a r e n t e n   Abdeckelementen   e m p f i e h l t  
s ich  jedoch  g e n e r e l l ,   da  h i e r d u r c h   auch  die  Beobachtung  des  Fü l l ens   des  

Spal tes   mit  der  h ä r t b a r e n   Verschlußmasse   und  damit  die  I n s p e k t i o n   beim 

S p a l t v e r s c h l u ß   im  a l l g e m e i n e n   e r l e i c h t e r t   wird.   Nach  dem  Aushär t en   d e r  

den  Spalt   a u s f ü l l e n d e n   Versch lußmasse   wird  a n s c h l i e ß e n d   das  A b d e c k e l e m e n t  

von  der  Z y l i n d e r o b e r f l ä c h e   abgenommen. 

Mit  dem  e r f indungsgemäßen   Ver fah ren   l a s s e n   sich  die  S p a l t e ,   die  s ich   be im 

Aufspannen  von  T i e f d r u c k p l a t t e n   auf  Fo rmzy l inde r   e rgeben ,   in  e i n f a c h e r  

Weise  so  v e r s c h l i e ß e n ,   daß  beim  Bogen-  und  i n s b e s o n d e r e   auch  beim  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 ,   F a r b s p r i t z e n s   oder  Abdruck  des  S p a l t e s ,   b e o b a c h t e t   w e r d e n .  
Eine  mechanische  N a c h b e a r b e i t u n g   des  S p a l t v e r s c h l u s s e s   i s t   s e l b s t   b e i  

Fo rmzy l inde rn ,   die  im  Bereich  der  Einhängnut   n i ch t   exakt  g e a r b e i t e t   s i n d ,  
u n n ö t i g .   Im  Gegen te i l   l äß t   s ich  mit  dem  e r f indungsgemäßen   Ver fah ren   d i e  
O b e r f l ä c h e n l i n i e   des  v e r s c h l o s s e n e n   Spa l tes   d i r e k t   beim  V e r s c h l i e ß e n   des  

Spal tes   ohne  ge sonde r t en   Arbe i t sgang   in  der  gewünschten  Weise  formen  und 

a u s b i l d e n .   Der  r e s u l t i e r e n d e   S p a l t v e r s c h l u ß   i s t   w i d e r s t a n d s f ä h i g   und 
d a u e r h a f t   und  e r l a u b t   die  im  T ie fd ruck   g e f o r d e r t e n   hohen  D r u c k a u f l a g e n .  
Ein  besondere r   V o r t e i l   des  e r f indungsgemäßen   Ver fahrens   l i e g t   auch  d a r i n ,  
daß  auch  in  Richtung  der  Umfangs l in ie   des  Zy l inder s   v e r l a u f e n d e   S p a l t e ,  
wie  sie  z.B.  beim  N e b e n e i n a n d e r a u f s p a n n e n   von  mehreren  T i e f d r u c k p l a t t e n  
auf  einen  Zyl inder   e n t s t e h e n ,   problemlos   v e r s c h l o s s e n   werden  k ö n n e n .  

In  dem  e r f indungsgemäßen   Ver fahren   können  a l l e   bekannten   und  g e b r ä u c h -  
l i chen   T i e f d r u c k p l a t t e n ,   die  auf  den  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   au fgespann t   werden  können,  i n s b e s o n d e r e  
auch  T i e f d r u c k w i c k e l p l a t t e n ,   zum  E insa tz   ge langen .   Hierzu  gehören  d i e  
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  Metal l   mit  B a l l a r d - H a u t   sowie  m i t  

V o r t e i l   i n s b e s o n d e r e   die  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   D r u c k 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  fa rbaufnehmenden  V e r t i e f u n g e n   (Näpfchen) ,   s e i  
es  durch  mechanische  Gravur  oder  Lase r -Gravur   (vgl .   z.B.  DE-A-27  52  500 
oder  DE-A-30  28  098)  oder  pho tomechan isch   durch  b i l dmäß iges   B e l i c h t e n   und 
Entwickeln   eines  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  
(vgl .   z.B.  DE-A-20  54  833,  DE-A-20  61  287,  EP-A-70  510  und  EP-A-70  5 1 1 ) ,  
e i n g e b r a c h t   worden  s ind .   Gle ichermaßen  können  die  Näpfchen  n a t ü r l i c h   i n  
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  F o r m z y l i n d e r  
und  nach  e r fo lg tem  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   Erf indung  sowohl  D r u c k p l a t t e n   m i t  
f e r t i g   a u s g e b i l d e t e n   Näpfchen  als  auch  D r u c k p l a t t e n - R o h l i n g e ,   in  denen  
die  Näpfchen  noch  n i ch 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  Ent fernung  der  T i e f d r u c k p l a t t e n   vom  Fo rmzy l inde r   nach  dem  D r u c k v o r -  

gang  kann  die  Fü l lung   des  Spa l tes   zwischen  den  P l a t t e n e n d e n   durch  mecha-  
n i s c h e - B e a r b e i t u n g   oder  durch  Aufreißen  m i t t e l s   eines  vorher   e i n g e l e g t e n  
Drahtes  wieder  g e l ö s t   w e r d e n .  



1.  Verfahren  zum  V e r s c h l i e ß e n   der  Spa l t e   zwischen  den  End-  oder  Randbe-  

re ichen  von  auf  Fo rmzy l inde 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 n ,   bei  dem 
der  Spalt   m i t t e l s   eines  Abdeckelementes   durch  Auflegen  d i e s e s   Abdeck-  

elementes  auf  die  End-  oder  R a n d a b s c h n i t t e   der  T i e f d r u c k p l a t t e   und 
Andrücken  des  Abdeckelementes   an  die  Oberf läche   der  T i e f d r u c k p l a t t e  

mit  den  ang renzenden   O b e r f l ä c h e n 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   b ü n -  

d i g  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  e i n e r   h ä r t b a r e n  

Versch lußmasse   g e f ü l l t   und  nach  Aushär ten   der  Versch lußmasse   das  Ab- 
deckelement   e n t f e r n t   wird,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  Abdeck -  
element  verwendet   wird,  bei  dem  mindes tens   der  auf  den  End-  oder  Rand-  
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   und  den  Spal t   ü b e r d e c k e n -  
de  O b e r f l ä c h e n b e r e i c h   un te r   Druck  ve r formbar   und  dadurch  an  die  Obe r -  
f l ä c h e n k o n t u r   im  S p a l t b e r e i c h   anpaßbar   i s t .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  h o h l k ö r p e r -  

a r t i g e s   Abdeckelement   verwendet   wird,   dessen  Hohlraum  mit  einem  d r u c k -  

erzeugenden  und  - ü b e r t r a g e n d e n   Medium  g e f ü l l t   i s t .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Druck  im 

Inneren  des  Abdeckelementes   über  eine  ex te rne ,   mit  dem  Hohlraum  des 
Abdeckelementes   verbundene  D r u c k q u e l l e   g e s t e u e r t   werden  k a n n .  

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  ein  un t e r   Druck  v o l l s t ä n d i g   ve r fo rmbares   Abdeckelement  e i n g e s e t z t  
w i r d .  

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  s c h l a u c h -  

oder  p r o f i l f ö r m i g e s   Abdeckelement  e i n g e s e t z t   w i r d .  

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  ein  f e s t e s ,   i n s b e s o n d e r e   k a s t e n f ö r m i g e s   Abdeckelement   e i n g e s e t z t  
wird,  dessen  auf  den  End-  oder  R a 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 n  
a u f l i e g e n d e   und  den  Spalt   überdeckende   Fläche  aus  einem  u n t e r   Druck 
ver formbaren   und  an  die  O b e r f l ä c h e n k o n t u r e n   im  S p a l t b e r e i c h   a n p a ß -  
baren  M a t e r i a l   b e s t e h t .  

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  ein  t r a n s p a r e n t e s   Abdeckelement  verwendet  w i r d .  

Z e i c h n .  
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