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

@ Zum Verschlielen der Spalte (6), die sich beim Aufspan-
nen von Tiefdruckplatten (2) auf Formazylinder (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} tberdecken-
de Oberflachenbereich unter Druck verformbar und dadurch
an die Oberflachenkontur im spaltbereich anpafibar ist; das
Abdeckelement an die Oberflache der Tiefdruckplatte ange-
drickt; der so entstehende Spalthohiraum mit einer hértba-
ren VerschluBmasse gefulit und nach Aushérien der
Verschlulmasse das Abdeckelement wieder entfernt. Beson-
ders vorteilhaft werden hohlkérperartige Abdeckelemente
verwendet, die mit einem druckerzeugenden und -Gbertra-
genden Medium gefiillt sind, wobei der AnpreRdruck der auf
der Tiefdruckplatte aufliegenden, verformbaren Flache des
Abdeckelementes und damit auch die Oberflachenlinie des
verschlossenen Spaltes (ber den Innendruck im Hohlraum
des Abdeckelementes gesteuert werden kann.
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Verfahren zum VerschlieBen des Spaltes zwischen den Enden von auf

~ Formzylindern aufgespannten Tiefdruckplatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum VerschlieBen der Spalte, die
sich zwischen den End—- oder Randbereichen von Tiefdruckplatten ergeben,
wenn diese auf einen Formzylinder einer Bogen— oder Rollen-Rotationstief-
druckmaschine aufgespannt werden. Bei diesem Verfahren wird der zu ver—
schlieBende Spalt mittels eines Abdeckelementes durch Auflegen dieses
Abdeckelementes auf die Endabschnitte der Tiefdruckplatte und Andriicken
des Abdeckelementes an die Oberfliche der Tiefdruckplatte mit den angren-
zenden Oberflidchen der Tiefdruckplatte biindig abgedeckt, der so entstehen-—
de Spalthohlraum mit einer hidrtbaren VerschluBmasse gefiillt und nach Aus-
hiarten der VerschluBmasse das Abdeckelement wieder entfernt.

Es ist bekannt, fiir den Rotationstiefdruck Druckplatten magnetisch oder
vorzugsweise mechanisch mittels geeigneter Halte— und Spannelemente auf
einen Tiefdruckformzylinder aufzuspannen. Fiir den insbesondere bedeutungs-—
vollen Einsatz von Tiefdruckwickelplatten ist hierzu der Formzylinder im
allgemeinen mit einer parallel oder auch schrig zur Formzylinderachse
verlaufenden Nut versehen, in die die Tiefdruckplatte mit mindestens
einem umgekanteten Ende eingehdngt und festgehalten wird. Entsprechende
Spannzylinder sind 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 muf fiir das Druckver-
fahren in geeigneter Weise verschlossen werden, um das Eindringen und
Spritzen von Druckfarbe zu verhindern und einen einwandfreien Lauf der
Rakel zu gewdhrleisten. Bisher hat man dazu in aller Regel eine hirtbare
VerschluBmasse, vorzugsweise aus einem Kunststoff, von der Zylinderober-
fldche her in den Spalt gefiillt und nach dem Aush&rten der Verschlufmasse
den Spaltbereich zwischen den Plattenenden einer Oberflichenbearbeitung,
beispielsweise durch Uberschleifen, unterzogen, so daB im Bereich der
Plattenenden eine durchgehende gleichmiBige Oberflidche entstand
(Deutscher Drucker, Nr. 41/6-11-1975, S. 17 bis 22). Der Arbeitsaufwand
hierzu ist relativ groB und erfordert handwerkliches Geschick.

Aus der DE-A-25 45 618 ist es bekannt, zum VerschlieBen des Spaltes einer
auf einen Tiefdruck-Formzylinder magnetisch aufgespannten Wickelplatte

die Einhd@ngnut durch einen Formbalken zur Manteloberfliche hin abzudecken
und in den so entstehenden Nuthohlraum ein schnell aushé&rtendes Zweikompo-—
nenten—Gemisch, insbesondere ein Epoxid-, Polyester- oder Acrylharz-
—Gemisch, einzuspritzen. In diesen Fall muB der Formbalken sehr genau auf
die jeweilige Kriimmung der Manteloberflidche des Tiefdruckzylinders zuge=-
arbeitet werden, was schwierig und sehr aufwendig ist. Filir verschiedene
Rss/P
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Zylinder sind Jeweils gesonderte Formbalken notwendig, d.h. ein Wechsel
in der Zylindergr&Be ist nicht ohne weiteres mOglich. Ferner ist es sehr
schwierig, Toleranzschwankungen bei den Wickelplatten auszugleichen, was

jedoch fiir einen exakten Spaltverschluf notwendig ist.

Zur Uberwindung der mit diesen bekannten Verfahren verbundenen Nachteile
ist in der #lteren, nicht vorvertffentlichten EP-A-~118 866 ein Verfahren
zum VerschlieBen des Spaltes zwischen den Enden einer auf einen Formzylin-
der aufgespannten Tiefdruckplatte vorgeschlagen worden, bei dem der Spalt
mit den angrenzenden Oberfldchen der Tiefdruckplatte mittels eines auf
den beiden Endabschnitten der Tiefdruckplatte aufliegenden Flichen-
stiickes, insbesondere einer elastisch-biegbaren Platte, unter Andriicken
dieses Flichenstiicks an die Oberflidche der Tiefdruckplatte bindig abge-
deckt, der so entstehende Spalthohlraum mit einem hirtbaren VerschluB-
material gefiillt und nach dem Aushé&rten des Fiillmaterials die Abdeckung
wieder entfernt wird. Dieses Verfahren erlaubt das Verschliefen des Spal-~
tes in einfacher Weise und mit geringem Aufwand, unabhZngig von der
jeweiligen GréBe des Formzylinders und eventuellen Dickentoleranzschwan-
kungen der aufgespannten Tiefdruckplatte, da sich das biegsame Flichen-
stiick, mit dem der Spalthohlraum abgedeckt wird, beim Andriicken an die

- Oberfliche der Tiefdruckplatte in einer Kriimmungslinie bhiegt, die exakt
_der Kriimmung der Oberfliche deryquabschnitte der aufgespannten Tiefdruck-

platte entspricht. Es hat sich jedoch gezeigt, daB bei Einsatz vom Spann-
zylindern, bei denen mindestens eine der Schnabelkanten des Nuthohlraums
beweglich oder schwenkbar als Spannbacke fiir die Tiefdruckplatte ausgebil-
det ist, die beiden Schnabelkanten zum Einhingen der umgekanteten Platten-—
enden hiufig nicht exakt einander gegeniiberliegen, sondern radial etwas
gegeneinander versetzt sind. Diese Spannzylinder weisen somit im Bereich
der Einhidngnut - iiber die gesamte oder auch nur einen Teil der axialen
Linge — keine ideale Kriimmungslinie auf, sondern es zeigen sich hier mehr
oder minder stark ausgeprigte Abs&tze. In diesen Fdllen kann auch nach =
dem Verfahren der EP-A-118 866 eine mechanische Nachbehandlung des ver-—
schlossenen Spaltes notwendig werden. In anderen F#llen kann es wiinschens-
wert sein, den verschlossenen Spalt mit einer Hohlkehle zu versehen (vgl.
DE-A-25 45 618). Auch hierzu ist nach den bisher bekannten und vorgeschla-
genen Verfahren fiir dem Spaltverschluf ein gesonderter Arbeitsgang not=-
wendig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die bekannten und vorgeschla-
genen Verfahren zum Verschliefien der Spalte zwischen den End- oder Randbe-
reichen von auf Formzylinder von Rotationstiefdruckmaschinen aufgespann—~
ten Tiefdruckplatten welter zu verbessern, so daB ein Verfahren resul-
tiert, welches bel einfacher Durchfithrbarkeit universell anwendbar ist
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und dennoch gleichzeitig eine hohe Qualit&t des Spaltverschlusses gewdhr-
leistet und sicherstellt. .

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd8 durch ein Verfahren der eingangs er-
wihnten, gattungsgemédBen Art geldst, bel dem ein Abdeckelement verwendet
wilird, bei welchem mindestens der auf den End—- oder Randabschnitten der
Tiefdruckplatte aufliegende und den Spalt iberdeckende Oberflichenbereich

unter Druck verformbar und dadurch an die Oberflichenkontur im Spaltbe~
reich anpaBbar ist.

Gegenstand der Erfindung ist demzufolge ein Verfahren zum Verschliefen
der Spalte zwischen den End-~ oder Randbereichen von auf Formzylinder auf-
gespannten Tiefdruckplatten, bei dem der Spalt mittels eines Abdeckelemen-
tes durch Auflegen dieses Abdeckelementes auf die End- bzw. Randab-—-
schnitte der Tiefdruckplatte und Andriicken des Abdeckelementes an die
Oberflidche der Tiefdruckplatte mit den angrenzenden Oberflichenabschnit-—
ten der Tiefdruckplatte bindig abgedeckt, der so entstehende Spalthohl-
raum mit einer h&drtbaren VerschluBmasse gefiillt und nach Aushirten der
Verschlufmasse das Abdeckelement entfernt wird. Das erfindungsgemifBe Ver—
fahren ist dadurch gekennzeichnet, daB ein Abdeckelement verwendet wird,
bei dem mindestens der auf den End- bzw. Randabschnitten der Tiefdruck-
platte aufliegende und den Spalt iberdeckende Oberflidchenbereich unter

Druck verformbar und dadurch an die Oberflichenkontur im Spaltbereich
anpafibar ist.

Die erfindungsgemiflen Mafnahmen erlauben es, jeden beliebigen Spalt im
Oberflédchenbereich von auf Formzylindern aufgespannten Tiefdruckplatten
in einfacher Weise gut und dauerhaft zu verschlieBen, ohne daf eine mecha-
nische Nachbehandlung notwendig wird, gleichgiiltig, ob im Spaltbereich in
radialer und/oder axialer Richtung UnregelmiBigkeiten in der Oberflichen-
kontur und Abweichungen von der idealen Mantellinie des Formzylinders
auftreten. Dabei ist es gleichzeitig mdglich, je nach Art des eingesetz-
ten Abdeckelementes und der speziellen Verfahrensbedingungen, die Ober-
fldche des Spaltes in Anpassung an dle Kriimmungslinie der Oberfliche der
aufgeSPannten Tiefdruckplatte, als Hohlkehle oder in sonst einer anderen,
beliebigen Form zu gestalten. Das erfindungsgemiBe Verfahren 1li#Bt sich
mit gleichem Vorteil bei aufgespannten Tiefdruckwickelplatten anwenden,
wo sich nur ein axial verlaufender, iiber die gesamte Zylinderbreite er—
streckender Spalt zwischen den Enden der Platte ergibt, wie auch bei
Zylindern, auf denen mehrere Tiefdruckplatten hinter— und nebeneinander
aufgespannt sind und sich dadurch auch zu verschlieBende Spalte in der

Umfangslinie zwischen den seitlichen Randbereichen der einzelnen Platten
ergeben.
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Die erfindungsgemdB zur Anwendung gelangenden Abdeckelemente konnen ver-~

~ schieden gestaltet sein. Wesentlich ist, daB8 zumindest die Oberflidche

bzw. der Oberflichenbereich des Abdeckelementes, der den Spalt der aufge-
spannten Tiefdruckplatte {iberdeckt, unter Druck verformbar und somit an-
passungsfihig an die Kontur im Spaltbereich ist. Selbstverstindlich muB
dabei das Abdeckelement insgesamt so stabil sein, daB es an die Ober-
fliche der aufgespannten Tiefdruckplatte hinreichend fest andriickbar ist,
um einen dichten AbschluB des abgedeckten Spalthohlraums zu gewdhr—
leisten. Besonders vorteilhaft sind transparente Abdeckelemente, da hier-
durch die Inspektion beim Fiillen des Spalthohlraums mit der h&rtbaren
VerschluBmasse sowie beim Aushdrten dieser VerschluBmasse wesentlich er-
leichtert wird; bei Einsatz von lichthdrtbaren Verschlufmassen kann auch
die Bestrahlung der VerschluBmasse mit aktinischem Licht zur Aush@rtung

-ohne Abnahme des Abdeckelementes durch dieses hindurch erfolgen.

Nach einer Aunsfithrungsform der Erfindung konnen die Abdeckelemente massiv
gestaltet sein, wofiir beispielsweise im Querschnitt runde oder viereckige -
Stridnge oder andere Profilstiicke, die dem Spalt zwischen den End- oder -
Randbereichen der aufgespannten Tiefdruckplatten in hinreichender Breite
und tiber die gesamte Linge liberdecken, in Betracht kommen, die aus einem
unter Druck verformbaren Material, wie z.B. Siliconkautschuk, Schaumstof-
fen oder #hnlichen, bestehen. T S

In einer anderen, sehr vorteilhaften Ausfithrungsform der Erfiddung kommen
als Abdeckelemente Hohlk&rper in Betracht, die ein druckerzeugendes und
—libertragendes Medium enthalten, welches gegebenenfalls mit einer Druck-
mittelquelle in Verbindung steht. Als solche Abdeckelemente kommen bei-
spielsweise Schlduche, Ballons oder dergleichen in Betracht, oder auch
mehrseitig starre, beispielsweise kastenf8rmige, den Spalt iiberdeckende
Elemente, bei denen nur die auf den End— bzw. Randabschnitten der Tief- .
druckplatte aufliegende und den Spalt iiberdeckende Fliche aus einem unter
Druck verformbaren Material, z.B. einem gummiartigen oder elastomeren
Material oder insbesondere einer in ihrem Spannungszustand verdnderbaren
Folie, besteht.

Weitere zweckmifBige und vorteilhafte Ausgestaltungsformen des erfindungs-—
gemdBen Verfahrens ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung, in

der die Erfindung anhand in der Zeichnung schematisch dargestellter Aus-—
fihrungsbeispiele n&dher erldutert ist.
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In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 einen Formzylinder ausschnittsweise im Bereich der Einhéngnut
mit einer aufgespannten Tiefdruckplatte und einem aufgesetzten
Abdeckelement mit einer verformbaren Seitenfldche im Querschnitt

Figur 2 Formzylinder wie Figur 1, jedoch mit einem im Nuthohlraum ange-

ordneten Abdichtelement und einem vollstidndig verformbaren Ab-
deckelement. '

Auf den Formzylinder 1 einer Bogen— oder Rollen—-Rotationstiefdruck-
maschine ist eine Tiefdruckplatte 2 aufgespannt, indem, wie in Figur 1 zu
sehen, die beiden umgekanteten Enden 3 der Tiefdruckplatte 2 iiber die
Schnabelkanten 4 in die Nut 5 des Formzylinders 1 eingeh&ngt sind. Die
Nut 5 zum Einhingen der Tiefdruckplatte 2 verlduft entweder parallel oder
in einem leichten Winkel, beispielsweise von etwa 2 bis 53°, zu der Fomm-
zylinderachse und kann sich — wie im Beispiel dargestellt - von der Zylin-
deroberfliche zum Zylinderzentrum hin aufweiten, so daB die umgekanteten
Enden 3 der Tiefdruckplatte 2 unter spitzem Winkel in die Nut 5 einge-
hingt werden. Die Seitenflidchen der Nut 5 koénnen jedoch auch parallel
zueinander entweder senkrecht oder schrig in fezug auf die Zylinderober-
fliche verlaufen, so daB die Enden 3 der Tiefdruckplatte 2 auch senkrecht
oder in einem anderen Winkel umgekantet sein k&mnen. Es ist je nach Kon-
struktionsart des Formzylinders 1 auch mbglich, daB nur ein Ende 3 der
Tiefdruckplatte 2 in die Nut 5 eingeh#ngt wird. Zum VerschlieBen des sich
zwischen den Enden der auf den Formzylinder 1 aufgespannten Tiefdruck=-
platte 2 bildenden Spalts 6 wird auf die Endabschnitte 7 der Tiefdruck-
platte 2 ein Abdeckelement 8 aufgesetzt, welches auf den Endabschnitten 7
der Tiefdruckplatte 2 aufliegt und den Spalt 6 in seiner gesamten axialen
Linge Uberdeckt. Das Abdeckelement 8 wird wihrend des VerschlieBens des
Spaltes 6, beispielsweise mit Hilfe eines in der Zeichnung nicht zu sehen-
den Niederhalters, an die Oberfliche der Tiefdruckplatte angedriickt.

In Figur 1 ist der Einsatz eines starren, kastenfdrmigen Abdeckelemen-—

tes 8 illustriert, dessen eine, auf den Endabschnitten 7 der Tiefdruck-
platte 2 aufliegende Fliche 9 aus einem unter Druck verformbaren Material
gebildet wird. Hierfiir kommen neben beispielsweise elastisch dehnbaren
Folien, wie etwa gummielastischen Membranen oder dergleichen, auch son-
stige Folien, insbesondere aus Kunststoff,in Betracht, die auf das kasten-
formige Abdeckelement 8 beweglich aufgespannt und in ihrem Spannmungszu-
stand vorteilhafterweise veridnderbar sind. Die so aufgespannten Folien
konnen, in Abh&#ngigkeit von ihrem Spannungszustand, durch Druck von inmen
und/oder auBen straff gespannt und dadurch unter gleichzeitiger Ausbil-
dung einer dichten und biindigen Abdeckung mit den Endbereichen 7 der Tief-
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druckplatte 2 an die Oberfldchenkonturen im Bereich des Spaltes 6 ange-

paBt und angedriickt werden kémnen. Der Hohlraum 10 des Abdeckelementes 8
ist dabei mit einem druckerzeugenden und -iibertragenden Medium gefiillt

und vorteilhaft {iber eine Zuleitung 11 mit einer Druckmittelquelle 14
verbunden. Als druckerzeugendes und -ibertragendes Medium kommen bei-
spielsweise Flussigkeiten, wie etwa Wasser, U1 oder dergleichen, insbeson-
dere aber Luft oder auch andere Gase, in Betracht.

In Figur 2 ist das Abdecken des Spaltes 6 zwischen den Endabschnitten 7
einer auf einen Formzylinder 1 aufgespannten Tiefdruckplatte 2 mittels
eines v8llig verformbaren Abdeckelementes 8 schematisch dargestellt. Beil
dem Abdeckelement 8 handelt es sich in diesem Fall um einen Hohlkdrper,
beispielsweise einen Schlauch, dessen Hohlraum 10 mit einem druckiiber-
tragenden Medium, beispielsweise einer Fliissigkeilt wie Wasser oder 01,
insbesondere aber mit Luft oder einem anderen Gas, gefiillt ist. Das Ab-
deckelement 8 wird dabeil mittels eines geeigneten Druckstiicks 12 den
Spalt 6 iiberdeckend an die Endabschnitte 7 der aufgespannten Tiefdruck-
platte 2 angedriickt. Als Druckstiick 12 eignen sich hierbei beispielsweise
sehr vorteilhaft elastisch biegsame Platten, die vorzugsweise transparent
sind und beispielsweise aus Kunststoff bestehen. Der AnpreBdruck, mit dem
das Abdeckelement 8 durch das Druckstiick 12 an die Oberfliche der aufge-
spannten Tiefdruckplatte angedriickt wird, wird in diesem Fall mafBgeblich
durch den Innendruck des druckiibertragenden Mediums im Hohlraum 10O des
Abdeckelementes 8 sowie die gewiinschte Form fiir die verschlossene Spalt-
oberfliche bestimmt. Gegebenenfalls kann der Hohlraum 10 des schlauchf&r—
migen Abdeckelementes 8, #hnlich wie in Figur 1 dargestellt, iiber eine %
Zuleitung mit einer Druckmittelquelle verbunden sein, so daB in diesem
Fall zus#tzlich eine Steuerung des Innendrucks des Abdeckelementes 8 und-
damit eine weitergehende Steuerung der Anpassung des Abdeckelementes 8 an
die Oberflécheﬁkonturen im Bereich des Spaltes 6 unter gezielter Einstel-

lung der gewiinschten Oberfldchenlinie des wverschlossenen Spaltes mglich
ist.

Zum VerschlieBen des Spaltes 6 wird der nach dem Abdecken des Spaltes 6
mit dem Abdeckelement 8 entstandene Spalthohlraum mit einer h&rtbaren

VerschluBmasse gefiillt. Als VerschluBmassen kommen dabei die fiir den
SpaltverschluB iiblichen und an sich bekannten Materialien in Betracht,

die im ausgehérteten Zustand gegeniiber den Druckfarbenldsungsmitteln be-
stdndig sind. Hierzu geh&ren neben iiblichen thermoplastisch verarbeit-

baren Kunststoffen vorteilhafterweise Schmelzkleber auf der Basis bei-
splelsweise von Polyvinylacetat, Polyamid, Polyester oder thermoplasti-
schen Kunststoffen, wie Polyolefinen, Styrol-Butadien— und/oder Isopren-
-Blockcopolymeren etc. Ferner sind widrme— oder insbesondere lichthértbare
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Reaktlonsharze, wie z.B. Epoxidharze, Acrylatharze, Isocyanatharze, Sili~
conharze, UP-Harze usw., gut geeignet. Sehr ginstig als VerschluBmasse
sind auch flieﬁféﬁige, lésungsmittelfreie photopolymerisierbare Mischun-
gen auf Basis photopolymerisierbarer Monomerer, mindestens eines polyme=-
ren Bindemittels, eines Photoinitiators sowie gegebenenfalls Fiillstoffen
und weiteren Zusatzstoffen. Das Material fiir die den Spalt 6 iiberdeckende
Fliche des Abdeckelements 8 wird dabeil im Hinblick auf die verwendete
hidrtbare Verschlufmasse so gewZhlt, daB sich nach dem Aushirten der Ver-—
schlufmasse das Abdeckelement 8 leicht von der Oberfldche der Tiefdruck-—
platte 2 und der ausgehidrteten Spaltfiillung abheben 1d8t. Gegebenenfalls
kann das Abdeckelement 8 oberflichlich mit einem Trennmittel beschichtet,
z.,B. silikonisiert sein, oder es kann zwischen den Endabschnitten 7 der
Tiefdruckplatte 2 und der auf dieser aufliegenden Oberflidche des Abdeck-
elementes 8 auch noch eine diinne Trennfolie gelegt werden.

Um ein Eindringen der h&rtbaren Verschlufmasse in das Innere des Form=-
zylinders 1, insbesondere in eventuelle Spannvorrichtungen und -elemente,
zu verhindern, ist der Nuthohlraum 5 nach radial innen, d.h. zum Zylinder-
zentrum hin, dicht abgeschlossen. Dieser AbschluB8 des Nuthohlraums 5 nach
radial innen kann durch rein konstruktive Merkmale des Formzylinders 1
bewerkstelligt und gewdhrleistet werden, wie in Figur 1 schematisch ange-
deutet ist. Bei Spannzylindern, beil denen im allgemeinen eine der
Schnabelkanten 4 {iber eine Spannbacke beweglich angeordnet ist und der
Nuthohlraum 5 dadurch zum Zylinderinneren hin nicht abgeschlossen 1ist
(Figur 2), kann zum AbschluB des Nuthohlraums 5 nach radial innen ein
Dichtelement 13 verwendet werden, das in den Nuthohlraum 5 eingelegt wird
und sich iiber dessen gesamte Linge erstreckt. Dieses Dichtelement 13 kann
kompakt oder auch, wie in der Zeichnung dargestellt, ein, vorzugsweise im
Querschnitt runder, Hohlkdrper, z.B. ein Schlauch aus Silikongummi, sein.
Kommen als Dichtelement 13 derartige Hohlk&rper zur Anwendung, konnen
diese iiber eine weitere (in der Zeichnung nicht dargestellte) Zufiihrung
an eine Druckmittelquelle angeschlossen und dadurch aufbldhbar sein. Hier-
durch konnen sowohl eine sichere und zuverldssige Abdichtung erzielt als
auch ein eventueller, beim Aushirten auftretender Schrumpf des Fiill-
materials ausgeglichen werden. Ist fiir das als Hohlkdrper ausgebildete
Dichtelement 13 neben einer Zu- auch eine Abfithrung vorgesehen, so kann
dieses in einen unter Druck stehenden Heiz- oder Kithlmittelkreislauf ge-

schaltet werden, um je nach verwendetem Fiillmaterial zusdtzlich noch das
FlieBverhalten des Fiillmaterials beim Fiillen des Spaltes 6 und/oder das

Aushirten des Fiillmaterials nach dem Fiillen des Spaltes 6 steuern und
beeinflussen zu kdnnen.
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Das Fiillen des mit dem Abdeckelement 8 abgedeckten Spalthohlraums mit der
hirtbaren Verschlufmasse erfolgt zweckmdfBigerweise von der Stirnseite des
Formzylinders her iiber eine oder mehrere in dessen Lagerwannen angeord-
nete Zufithrungen. Hierzu wird die flieB8f#hige, hirtbare Verschlufmasse
mittels einér'Dosiervorrichtung in den Spalthohlraum eingespritzt. Nach
einer sehr gimstigen Verfahrensvariante kann die flieBfZhige, hédrtbare
Verschlufmasse auch durch einen im Nuthohlraum 5 liegenden Hohlkdrper 13,
der lidngs des Spaltes 6 mit einer oder mehreren kleinen, in den Hohlraum
des Spaltes 6 miindenden Offmungen versehen ist, eingebracht werden. Da-
durch wird eine schnelle, gleichm#Bige Verteilung der Verschlufmasse ge-—
wihrleistet, was fiir einen einwandfreien Spaltverschluf von Bedeutung
ist. Beispielsweise hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Ver-
schluBmasse durch eine 8ffnung, die sich etwa in der Mitte des Hohlkdr-
pers 13, bezogen auf dessen Linge, befindet, in den Hohlraum des abgedeck~-
ten Spaltes 6 eingebracht wird. Bel dieser Verfahrensvariante kann ein
eventuell notwendiger Druck im Hohlk@rper 13 zur Erzielung einer sicheren
Abdichtung des Nuthohlraums 5 nach radial innen zum Zylinderzentrum hin
mittels der VerschluBmasse im HohlkOrper 13 erzeugt werden. Ferner wird
hierbel die im Spalt befindliche Luft durch beide Spaltenden vérdréngt,

die erst zum SchluB des Einmspritzvorganges mit der VerschlubBmasse beauf-
schlagt werden.

Der Druck, mit dem die den Spalt 6 iiberdeckende Fliche des Abdeckelemen-—
tes 8 an die Endabschnitte 7 der Tiefdruckplatte 2 angedriickt wird, ist
dabei selbstverstdndlich grdBer als der Druck, der auf das Abdeckele-
ment 8 spaltseitig durch das Einspritzen der h3rtbaren VerschluBmasse
ausgeiibt wird. Damit wird sichergestellt, daB8 der Spalt 6 nach auBen hin
biindig und dicht abgedeckt ist. Dadurch, daB die den Spalt 6 iiberdeckende
Fldache des Abdeckelements 8 unter Druck verformbar ist, paBt diese sich
an die Oberflichenkonturen im Spaltbereich an. Beil massiven Abdeckelemen-
ten 8 wird dementsprechend das Material fiir die auf den Endabschnitten
der Tiefdruckplatte aufliegende Fliche des Abdeckelementes so ausgewihlt,
da8 dieses wohl unter dem AnprefBdruck fiir das Abdeckelement verformbar
und an die Oberflédchenkontur im Spaltbereich anpaBbar ist, nicht jedoch
durch den Gegendruck der in den Spalthohlraum eingespritzten, hértbaren
VerschluBmasse verdndert wird. Je nach AnpreBdruck, it dem das Abdeck—
element an die Tiefdruckplatte angedriickt wird, kann in diesem Fall die
Oberfldchenlinie des mit der VerschluBmasse gefiillten Spaltes in gewissen
Grenzen variiert und den jeweils gewiinschten Formen angepaBt werden. Bei
hohlk&drperartigen Abdeckelementen, die ein druckerzeugendes und —iiber=-
tragendes Medium enthalten, wird die Steuerung der Oberfliche des mit der
VerschlubBmasse gefiillten Spaltes 6 im wesentlichen von dem im Hohlraum 10
des Abdeckelements 8 existierenden Innendruck mitbestimmt. So kann, wle
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in Figur 1 dargestellt ist, sehr leicht und einfach ein Spaltverschlus
mit Hohlkehle erzeugt werden, wenn der Druck im Hohlraum 10 des Abdeckele-
ments 8 entsprechend grof ist. In diesem Fall wird dle bewegliche, ver-
formbare Flidche 9 des Abdeckelements 8 nicht nur fest und biindig an die
Endabschnitte 7 der Tiefdruckplatte 2 angedriickt, sondern gleichzeitig
etwas nach auBen in den Spalt 6 hinein gewdlbt, so daB im Spaltbereich
nach dem VerschlieBen mit der hidrtbaren Verschlufmasse eine leicht kon-
kave Oberfliche resultiert. Auch in den F#dllen, in denen die Schnabelkan-
ten 4 des Formzylinders 1 — wie es bel Spannzylindern hdufig der Fall

ist - nicht exakt gegeneinander stehen, sondern in vertikaler Richtung,
iiber die lidnge der Formzylinderachse gegebenenfalls in unterschiedlichem
MaBe, gegeneinander versetzt sind, wird mit den in dem erfindungsgemiBen
Verfahren einzusetzenden Abdeckelementen ein einwandfreier SpaltverschluB
erzielt, da sich diese Abdeckelemente, wie aus Figur 2 ersichtlich ist,
beim Andriicken in jeder beliebigen, gewiinschten Form an die Oberflidchen-
konturen im Spaltbereich anpassen. Auch hier 148t sich durch geeignete
Abstimmung von &uBerem AnpreBdruck fiir das Abdeckelement 8 und Innendruck
des druckerzeugenden und —iibertragenden Mediums im Hohlraum 10 des Abdeck-
eiements 8 die Oberflidchenlinie des verschlossenen Spaltes in geeigneter
und gewiinschter Weise variieren, zumal wenn ein Abdeckelement 8 verwendet
wird, dessen Hohlraum 10 mit einer extermen Druckquelle, iiber die der

Innendruck im Hohlraum 10 separat gesteuert werden kann, in Verbindung
steht.

Nach dem Fiillen des abgedeckten Spalthohlraumes mit der VerschluBmasse
wird diese gehdrtet. Das Aushérten der VerschluBmasse erfolgt dabei beil
thermoplastischen Kunststoffen durch Abkilhlen der schmelzfliissig einge-
brachten Polymeren, bei widrmehdrtbaren Reaktionsharzen durch geeignete
wWiarmezufuhr, wobei die Wirmequellen innerhalb oder auch oberhalb des
Spalthohlraums angeordnet sein k&nnen. Beil lichth&drtbaren Reaktionsharzen
und photopolymerisierbaren VerschluBmassen erfolgt die Hartung durch Be-
strahlung mit aktinischem Licht, wobei die fiir aktinisches Licht ublichen
Strahlungsquellen verwendet werden konnen. Da die Strahlungsquellen fir
aktinisches Licht im allgemeinen oberhalb des mit der Verschlufmasse ge-
fiillten Spaltes angeordnet sind und die Hirtung der VerschlufBmasse im
allgemeinen erfolgt, widhrend das Abdeckelement noch auf den Endabschnitten
der Tiefdruckplatte aufliegt und an diese angedriickt wird, werden bei
Einsatz von lichthdrtbaren und photopolymerisierbaren VerschluBmassen
insbesondere Abdeckelemente aus fiir das aktinische Licht transparenten
Materialien verwendet. Damit kann die Bestrahlung und Hirtung der den
Spalt ausfiillenden VerschluBmasse bei noch aufliegendem Abdeckelement
durch dieses hindurch erfolgen. In diesen F&dllen ist auch das bei voll-~
stdndig verformbaren Abdeckelementen mitbenutzte Druckstiick (Figur 2)
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transparent. Die Verwendung von transparenten Abdeckelementen empfiehlt
sich jedoch generell, da hierdurch auch die Beobachtung des Fiillens des
Spaltes mit der hidrtbaren Verschlufmasse und damit die Inspektion beim
SpaltverschluB im allgemeinen erleichtert wird. Nach dem Aushirten der
den Spalt ausfiillenden VerschluBmasse wird anschlieBend das Abdeckelement
von der Zylinderoberfliche abgenommen.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren lassen sich die Spalte, die sich beim
Aufspannen von Tiefdruckplatten auf Formzylinder ergeben, in einfacher
Weise so verschliefien, daB beim Bogen— und insbesondere auch beim Rollen-
-Rotationstiefdruck keine Probleme, insbesondere hinsichtlich des Rakel-
verhaltens, Farbspritzens oder Abdruck des Spaltes, beobachtet werden.
Eine mechanische Nachbearbeitung des Spaltverschlusses ist selbst bei
Formzylindern, die im Bereich der Einh&ngnut nicht exakt gearbeitet sind,
unndtig. Im Gegenteil 1dB8t sich mit dem erfindungsgem&dBen Verfahren die
Oberflichenlinie des verschlossenen Spaltes direkt beim VerschlieBen des
Spaltes ohne gesonderten Arbeitsgang in der gewiinschten Weise formen und
ausbilden. Der resultierende Spaltverschluf ist widerstandsfdhig und
dauerhaft und erlaubt die im Tiefdruck geforderten hohen Druckauflagen.
Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemiBen Verfahrens liegt auch darin,
daB8 auch in Richtung der Umfangslinie des Zylinders verlaufende Spalte,
wie sie z.B. beim Nebeneinanderaufspannen von mehreren Tiefdruckplatten
auf einen Zylinder entstehen, problemlos verschlossen werden konnen.

In dem erfindungsgemédBen Verfahren ktnnen alle bekannten und gebriuch-
lichen Tiefdruckplatten, die auf den Formzylinder einer Bogen— oder Rol-
len—Raotationstiefdruckmaschine aufgespannt werden ké&nnen, insbesondere
auch Tiefdruckwickelplatten, zum Einsatz gelangen. Hierzu gehdren die
konventionellen Tiefdruckplatten aus Metall mit Ballard-Haut sowie mit
Vorteil insbesondere die Tiefdruckplatten mit Kunststoff-Druckschichten,
bei denen auf einem geeigneten Druckschicht-Triger eine Kunststoffschicht
aufgebracht ist, in die die farbaufnehmenden Vertiefungen (Ni#pfchen), sei
es durch mechanische Gravur oder Laser-Gravur (vgl. z.B. DE-A-27 52 500
oder DE-A-30 28 098) oder photomechanisch durch bildm#B8iges Belichten und
Entwickeln eines geeigneten lichtempfindlichen Aufzeichnungsmaterials
(vgl. z.B. DE-A-20 54 833, DE-A-20 61 287, EP-A~70 510 und EP-A-70 511),
eingebracht worden sind. GleichermaBSen k¥nnen die Nipfchen natiirlich in
die Tiefdruckplatte auch erst nach deren Aufspannen auf den Formzylinder
und nach erfolgtem SpaltverschluB eingebracht werden. Unter Tiefdruck-
platten sind daher im Rahmen dieser Erfindung sowohl Druckplatten mi£
fertig ausgebildeten Nipfchenm als auch Druckplatten-Rohlinge, in denen
die Népfchen noch nicht ausgebildet sind, zu verstehen.
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Zur Entfernung der Tiefdruckplatten vom Formzylinder nach dem Druckvor-—

gang kann die Fiillung des Spaltes zwischen den Plattenenden durch mecha-
nische-Bearbeitung oder durch Aufreifien mittels eines vorher eingelegten
Drahtes wieder gel&st werden.
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Patentanspriiche

1.

6.

Verfahren zum VerschlieBlien der Spalte zwischen den End- oder Randbe-
reichen von auf Formzylinder aufgespannten Tiefdruckplatten, bei dem
der Spalt mittels eines Abdeckelementes durch Auflegen dieses Abdeck-
elementes auf die End- oder Randabschnitte der Tiefdruckplatte und
Andriicken des Abdeckelementes an die Oberfliche der Tiefdruckplatte
mit den angrenzenden Oberflichenabschnitten der Tiefdruckplatte bimn-
dig abgedeckt, der so entstehende Spalthohlraum mit einer hirtbaren
VerschluBmasse gefiillt und nach Aushidrten der Verschlufmasse das Ab—~
deckelement entfernt wird, dadurch gekennzeichnet, daB ein Abdeck-

element verwendet wird, bel dem mindestens der auf den End- oder Rand-
abschnitten der Tiefdruckplatte aufliegende und den Spalt iiberdecken-

de Oberfldchenbereich unter Druck verformbar und dadurch an die Ober-
flichenkontur im Spaltbereich anpaBbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein hohlkdrper-

artiges Abdeckelement verwendet wird, dessen Hohlraum mit einewm druck-
erzeugenden und -lbertragenden Medium gefiillt ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadur;h gekennzeichnet, daB der Druck im

Inneren des Abdeckelementes iiber eine externe, mit dem Hohlraum des
Abdeckelementes verbundene Druckquelle gesteuert werden kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

daB ein unter Druck vollst&@ndig verformbares Abdeckelement eingesetzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein schlauch-

oder profilfdmmiges Abdeckelement eingesetzt wixd.

daB ein festes, insbesondere kastenfdrmiges Abdeckelement eingesetzt
wird, dessen auf den End- oder Randabschnitten der Tiefdruckplatten
aufliegende und den Spalt i{iberdeckende Flidche aus einem unter Druck
verformbaren und an die Oberflichenkonturen im Spaltbereich anpafB-
baren Material besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

daB ein trénsparentes Abdeckelement verwendet wird.

Zeichn,
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