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69 Flexodruckmaschine.

@ Die Flexodruckmaschine, die, wie es nach einer Definition
fur den Flexodruck typisch ist, weist einen Druckzylinder mit
einem weichen (flexiblen) Klischee und einem harten Gegen-
druckzylinder auf. Das flexible Klischee ist erfindungsgeméBs
sehr viel diinner als es beim Stand der Technik der Fall ist. Die
Starke des Kiischees ist geringer als 1 mm. Auf den
Druckzylinder ist eine Hilse aufgeschoben, die auf einem
Rohr 1 aufgebaut ist und eine hochkompressible Schicht 2
aufweist, auf der eine gering oder im wesenilichen noch
kompressible Sperrschicht 7 vorgesehen ist, die die beim
Druck entstehenden Friktionskréafte aufnimmt, und auf der das
Kiischee befestigt ist. In vorteilhafter Weise liegt die Starke des
Klischees zwischen 0,5 und 0,8 mm. Durch die wesentliche
Verringerung der Stérke des Klischees in Verbindung mit der
Hulse, die krafteresorbierend aufgebaut ist, wird eine wesentli-
che Qualitatsverbesserung erreicht.
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Bundesdruckerei Berlin
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Beschreibung

Flexodruckmaschine

Die Erfindung betrifit eine Flexodruckmaschine
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Derartige Flexodruckmaschinen arbeiten nach
dem Hochdruckverfahren, allerdings nicht wie bei
dem klassischen Hochdruck -dem Buchdruck - hart
gegen weich, sondern weich gegen hart, d.h. der
Druckstock oder das Klischee sind weich. Friher
bestand das Klischee im wesentlichen aus vulkani-
siertem Kautschuk, heute Uberwiegend aus Fotopo-
lymeren.

Ca. 98 0o der fotopolymeren Klischeeplatten sind
Einschichtenplatten, d.h. auf einer Tragerfolie von
ca. 130 um (z.B. Polyester) wird eine auf UV-Licht
reagierende fotopolymere Schicht exirudiert.

Je nach Klischeeplattentyp kann nach der Belich-
tung mit unterschiedlichen L&sungsmitteln ausge-
waschen werden, z.B. aus einem Gemisch aus
Butanol oder Perchloridthylen oder Wasser.

Bei Flexodruckmaschinen fir das metrische MaB
betragen die Druckhdhen fir den groBformatigen
Qualitatsdruck fast zu 99 % 3,0 mm.

Fotopolymere Platten zur Herstellung des Kili-
schees haben in der Regel fir den Qualitats-Raster-
druck eine Héhe zwischen 2,54 und 2,84 mm. Die
Differenz bis zu 3,0 mm wird durch ein Klebeband
ausgeglichen, mit dem die Platten auf dem Druckzy-
linder befestigt werden.

Bedingt durch die relativ hohe Stéarke der Platten
dehnt sie sich in Laufrichtung. Exakt maBhaltige
Drucke sind aufgrund des derzeitigen Standes der
Technik nicht zu realisieren. Um in etwa maBhaltige
Drucke liefern zu kénnen und um den Druckzuwachs
beim Rasterdruck in Laufrichtung zu reduzieren,
missen alle Filme in der Reproduktion um den
Faktor der Dehnung verkiirzt werden. Dieses bedeu-
tet, daB jeder Rasterdruck um diesen Faktor verzerrt
werden muB, um spéter im Druck durch die Dehnung
seine vorher berechnete Form wieder zu erlangen,
d.h. wenn im Druckbild z.B. ein Kreis dargestellt
werden soll, muB er auf dem Film und auf der
Klischeeplatte eine quer zur Laufrichtung zeigende
elliptische Form tragen.

Die prozentuale Dehnung ist wiederum abhangig
vom Umfang des Druckzylinders. Neben den sich
dadurch erhdhten Fertigungskosten kann bei der
Bestimmung des Dehnungsfaktors nur von einer
theoretischen Dicke der Klischeeplatte ausgegan-
gen werden, nicht von der effektiven, die spater
ausgewaschen wird.

Die Starketoleranz der Klischeeplatten liegt nach
Herstellerangaben bei + /- 13 um, so daB das vorher
berechnete DruckendmaB nur einen ungeféhren
Wert darstelit. Durch die Stérke toleranzen der
Platten und der plus-minus-Toleranz des Klebeban-
des und des Druckzylinders ergeben sich nach dem
heutigen Stand der Technik bei einem 6-Farben-
druck von Druckzylinder zu Druckzylinder unter-
schiedliche, Gber das Klischee gemessene Durch-
messer und damit Verkiirzungen und Verlangerun-
gen bei den einzelnen Farben des Druckbildes in der
Abwicklungsrichtung. Passerschwankungen von
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ca. 0,75 mm sind das Ergebnis.

Nach dem heutigen Stand der Technik kann - im
Vergleich zu den konventionellen Verfahren - ein in
allen 6 Farben passendes Bild so gut wie nicht erzielt
werden.

Diese Fehler erhdhen sich um den Faktor 2, wenn
statt eines Druckstocksandwiches, bestehend aus
einer Platte von 2,84 mm Stérke und eines Klebeban-
des von 0,20 mm Dicke, eine Klischeestarke von 2,54
mm eingesetzt und auf einem geschiumten Band
von 0,54 mm Dicke montiert wird. Die Toleranz
dieses Bandes liegt bei 4/- 0,050 mm.

Ein weiteres Handicap bei dem derzeitigen Stand
der Technik liegt darin, daB8 die Abwicklung, d.h. das
DruckmaB in Laufrichtung, bedingt durch den Deh-
nungsfaktor des Klischees, nicht exakt bestimmt
werden kann.

Mit dem gleichen Prozentsatz der Dehnung nimmt
das Klischee in seiner Starke ab. Dadurch verringert
sich die vorgeschriebene Druckhéhe, z.B. von 3,0
mm.

Wird von der fotopolymeren Platte ausgegangen,
so muB die flexible, das Druckbild tragende Schicht,
einschlieBlich des Klebebandes, die gesamten Tole-
ranzkréfte aufnehmen. D.h. die eigenen Toleranzen,
die des Klebebandes, die der Rasterwalze und des
Druckzylinders sowie des Bedruckstoffes und des
Gegendruckzylinders kénnen nur durch Erhéhung
der Pression, d.h. der Anstellwerte zwischen Kili-
schee und Gegendruckzylinder ausgeglichen wer-
den.

Parallel wird mit der Starke der Pression die
farbtragende Schicht des Kilischees verformt. Da
sowohl Gummi wie auch die fotopolymere Schicht
nicht komprimierbar ist, erfolgt eine Materialverdran-
gung innerhalb des Klischees, d.h. Verformung der
farbtragenden, gerasterten Bildelemente.

Beim heutigen Stand der Technik reichen Beistell-
werte beim Druck von Feinrastermotiven Uber den
Einsatz von fotopolymeren Platten mit einer Stérke
von 2,84 mm montiert auf einem 0,20 mm dicken
Klebeband von durchschnittlich 45 bis 55 um aus,
wenn auf einem relativ homogenen Druckstock
(z.B. 50 um Polyathylenfolie) gedruckt wird.

Werden Platten mit einer Starke von 2,54 mm
eingesetzt und auf einem geschaumten Band mon-
tiert, so erh6hen sich die Beistellwerte um den
Faktor ca. 2,5. Das Klebeband kann zu Anfang des
Druckbeginns nur einen geringen Teil der Deforma-
tionskrafte aufnehmen.

Die Elastizitat dieses geschdumten Bandes nimmt
mit der Laufzeit und der durch die Zwischenfarb-
werktrocknung abgestrahlten Warme ab. Gleichzei-
tig nimmt der Druckzuwachs im Lichtbereich um den
Faktor 2 zu, und es reduziert sich die Vollflichendek-
kung um ca. 1000 Punkte. Das relativ teure
geschaumte Band ist sehr schwierig zu montieren,
zu demontieren und ist nicht wieder verwendbar.

Selbst kleinste Toleranzunterschiede im Bereich
zwischen 5 und 10 um machen sich im Bild negativ
bemerkbar. Ubertoleran zen zwischen 10 bis 20 um,
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die nur durch Pressionserhthung ausgeglichen
werden konnen, sind optisch und technisch im
Feinrasterbereich teilweise nicht mehr vertretbar.

Homogene Abbildungen mit mehrnutzigen Druk-
ken, z.b. zwei im Zylinderumfang und drei in der
Arbeitsbreite, lassen sich mit dem heutigen Stand
der Technik nicht erzielen.

Bei den bekannten Druckmaschinen wird auch die
Schwingungsfrequenz der Maschine nicht vollstan-
dig von dem flexiblen Klischee von 2,84 mm
resorbiert. Demzufolge zeigen sich im Druckbild
motiv- und geschwindigkeitsabhéngig Schwin-
gungsstreifen ab.

Der Erfindung liegt nun grundsétzlich die Aufgabe
zugrunde, unter wesentlicher Vermeidung der vor-
stehend geschilderten Nachteile, eine Flexodruck-
maschine der eingangs genannten Art zu schaffen,
die einen Druck sehr viel héherer Qualitdt ermég-
licht, d.h. die bisher vorhandenen technischen und
physikalischen Grenzen des Flexodruckes Uberwin-
det.

Diese Aufgabe wird grundsétzlich durch. das
Kennzeichen des Anspruches 1 geldst.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegen-
stand der Anspriche 2 bis 6.

ErfindungsgemaB ist es durch die wesentliche
Verringerung der Stérke des Klischees in Verbin-
dung mit der krafteresorbierend aufgebauten Hilse
moglich, die erwiinschie Qualitatsverbesserung zu
erreichen.

Bei diesem Druckstocksandwich kann und soll
-aufgrund der geringen Materialstdrke des Kii-
schees- der Druckstock selbst die Verformungskréf-
te nicht aufnehmen. Sie werden vom Hulsenaufbau
resorbiert. Dadurch werden die farbtragenden
Schichten des Klischees im wesentlichen nicht mehr
verformt und die Prazision des Druckens, die
Farbgenauigkeit sowie die Reproduzierbarkeit ge-
genlber dem jetzigen Stand der Technik um den
Faktor ca. 9 erhoht. Die Kompressibilitat erhéht sich
um den Faktor ca. 5.

Durch die Reduktion der Klischeestéarke auf eine
Hdhe von vorzugsweise 0,51 bis 0,76 mm verringert
sich die krafteresorbierende, nicht komprimierbare
fotopolymere Schicht des Kiischees ca. um den
Faktor 9. Zum Vergleich: Eine Platte von 2,84 mm hat
eine polymere Stérke von 2,17 mm, die Platte von 0,5
mm eine von 0,292 mm.

Das Klischee muB, kann und soll nicht mehr die
Toleranzkrafte aufnehmen. Die Verformungskréfte
werden von dem Unterbau auf der Hilse aufgenom-
men. Das Klischee Ubernimmti, wie z.B. beim
konventionellen Hochdruck, nur noch die Aufgabe
der farb- und bildtragenden Schicht. Durch die
Trennung von Klischee(Bild)-Elementen und druck-
technischen Elementen wird die Qualitdt um ein
Vielfaches verbessert.

Viele der eingangs geschilderten Nachteile wer-
den vermieden.

Die Uber das Klischee auf die Hiilse, d.h. den
Unterbau abgeleiteten Flachen- und Friktionskrafte,
die mit der Steigung der Geschwindigkeit zuneh-
men, werden durch die unterschiedlichen, teilweise
entgegengesetzt wirkenden Schichten aufgenom-
men und neutralisiert. Dadurch erfolgt fast keine
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"Wulstbildung” vor und nach der Druckzone.

Um die radialen, auf die Achsenmitte des Druckzy-
linders hin wirkenden Krafte zu eliminieren, kann
auBen an der Gewebeschicht eine Kombination aus
einer wenig und einer sich darliber befindlichen
hochkompressiblen Schicht aufgebaut werden. Die-
se, wie ein durchtrenntes Gitter wirkende Schicht,
ist in der Lage, die Flachenkréfte aufzunehmen.
Durch die Struktur wird eine hohe Kompressibilitat
erreicht. Die Riickstellung in die urspriingliche Lage,
fast ohne Deformation an der Oberflache, wird durch
zwei unterschiedliche kompressible Lagen erzielt.
Die Struktur dieser Lagen ist entgegengesetzt der
Laufrichtung orientiert, durch die Vulkanisation der
Sandwich-Kombination kénnen die Flachen-und die
Zugkrafte neutralisiert werden.

Die letzte Schicht, d.h. die auBenliegende Sperr-
schicht, kann dabei auf die jeweils geforderten
Echtheiten der unterschiedlichen Lésungsmittel der
jeweils zu verwendenden Kleber, respektive Kleber
der Montagebénder, angeglichen oder auf die
geforderten Echtheiten der Farben erweitert wer-
den, wie z.B. Ester-, Alkohol- oder Ketoneresistenz.

Die auBenliegende, gering kompressible Sperr-
schicht kann geschliffen werden. Die Toleranz des
gesamten Hulsenaufbaus liegt bei +/- 10 um.

Die Druckhthe kann dabei erstmals exakt, z.B.
auf 3 mm, dadurch realisiert werden, daB sie auf die
jeweils einzusetzende Klischeeplatte aufgebaut
wird, z.B. auf 0,51 oder 0,64 mm. Dar{iberhinaus wird
die Hohe des Unterbaus (Hlse) um den Faktor der
Dehnung der Klischeeplatte erhéht. Ebenso wird der
Unterbau um den Faktor der Kompression (z.B. 50
um) erhéht. Damit ist es erstmals mdéglich, Klischee-
platten fir alle Druckzylinder vorher auf ihre exakte,
spater auf den Druckstoff realisierende Lénge, zu
bestimmen.

Die Druckhdhe kann dabei erstmals exaki, z.B.
auf 3 mm, dadurch realisiert werden, daf3 sie auf die
jeweils einzusetzende Klischeeplatte aufgebaut
wird, z.B. auf 0,51 oder 0,64 mm. Dartiberhinaus wird
die H6he des Unterbaus (Hilse) um den Faktor der
Dehnung der Klischeeplatte erhtht. Damit ist es
erstmals moglich, Klischeeplatten fir alle Druckzy-
linderumfange vorher auf ihre exakte, spater auf den
Druckstoff realisierte Lange zu bestimmen.

Durch die quantitative Kompensation der Zug-
und Druckkrafte wahrend des Druckstadiums durch
die Erfindung (Aufbau der Hulse), wird es dem Flexo
erstmals méglich sein, die hohen maschinenbau-,
klebeband- und plattenspezifischen Toleranzen
weitgehendst zu eliminieren, ohne daB dadurch
Veranderungen des Druckbildes optisch oder mef-
methodisch feststellbar wéren.

Bei dem derzeitigen Stand der Technik sind
Pressionserhéhungen zwischen Klischee und Ge-
gendruckzylinder z.B. von plus ca. 20-25 pm
oberhalb der Standardbeistellung optisch extrem
sichtbar, mit einer Erhéhung im Lichtbereich um ca.
bis zu 100 % Flachendeckung.

Durch den Unterbau nach der Erfindung ist eine
Erhdhung der Beistellwerte um 80 um weder
meBmethodisch zu belegen noch optisch sichtbar.

Erst bei einer Erhéhung um 312 um ist eine
optische und meBmethodische Veranderung der -
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Flachendeckung belegbar, die in eiwa dem Wert
entspricht, der beim heutigen Stand der Technik bei
einer Pressionserhéhung um 20 bis 25 um von einer
2,84 mm starken Klischeeplatte zu erwarten ist.

Bei dem Hilsenaufbau nach der Erfindung wird es
aus diesem Grunde erstmals mdglich sein, mehrnut-
zige Drucke im Umfang und in der Arbeitsbreite mit
homogenem Ausdruck zu realisieren. Bei der Pres-
sionsbeistellung von +80 um und dariiber hinaus,
wird in der Druckzone nicht das Klischee sondern
der Unterbau deformiert. Die Zug- und Druckkréfie
werden von der "Hiise” resorbiert.

Durch die qualitative und quantitative Resorption
der Verformungskréfte wird es durch den Unterbau
der Hilse nach der Erfindung erstmals méglich sein,
Strich- und Flachenelemente in Kombination mit
autotypischen Rastern in einer Klischeeplatte ohne
Qualitatsabstriche in Gradation und Kontrast flr die
Rasterpartie und Deckungsverluste fiir die Flache zu
realisieren.

Neben dem hohen wirtschaftlichen Nutzen gelingt
es damit dem Flexo an die reproduzierbaren Druck-
qualitdten der konventionellen Verfahren heranzu-
kommen.

Durch die variable Lage (7) des Unterbaues der
Hilse wird es erstmals moglich sein, durch die
Umfangsveranderungen um den Fakior der Deh-
nung des Klischees reproduzierbar die maschinen-
bautechnisch vorgegebene Druckhdhe exakt einzu-
halten. Dadurch wird z.B. die Abwicklung fir alle
Druckzylinder gleicher Umfange optimiert auf die
maschinenbautechnisch vorbestimmte Druckhdhe
von z.B. 3,0 mm. Dadurch ist technisch eine exakte
Passung der Zahnrader gegeben.

Bei der bekannten Technik variiert durch die
unterschiedlichen Abwicklungen schon innerhalb
der vier Farben eines Bildes der Eingriff der
Zahnréder. Je nach Umfangsfehler wird tiefer in das
Zahnrd bei Untertoleranzen und weiter aus dem
Zahnrad bei Ubertoleranzen eingegriffen, mit dem
Erfolg erhéhter Schwingungsbereitschaft bis zur
Zahnradmarkierung auf dem Druckbild.

Durch die exakte Abwicklung beim Einsatz eines
Druckstocksandwiches auf dem Unterbau nach der
Hiise nach der Erfindung werden darlberhinaus
Passerfehler in Laufrichtung eliminiert.

Durch die Kombination der unterschiedlichen
Materialien, Schichten und deren unterschiedlichen
Eigenschaften in ihrer auf den Druck hin reagieren-
den Richtungsoptimalitat ist es moglich, die hohen
Krafte zu neutralisieren. Durch den Wechsel von
vertikal und horizontal orientierter Richtungsinstabi-
litdt und Richtungsstabilitat ist ein Unterbaublock
geschaffen, der ein homogenes Druckoberflachen-
bild erméglicht.

Mit dem Einsatz des Unterbaues nach der
Erfindung wird es erstmals iberhaupt mdglich,
fotopolymere Platten in der geringen Stérke bis zu
0,51 mm einzuseizen. Diese Platten haben dariiber-
hinaus den Vorteil, daB das reprotechnische Monta-
ge- und PaBstiftsystem komplett ibernommen wer-
den kann.

Die Rohplatte wird aufgrund der geringen Starke
auf der gleichen Stanze wie das Filmmaterial, was
wahrend der Herstellung in den einzelnen Arbeits-
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phasen bendtigt wird, gelocht und mit dem Film, der
das Bildmotiv trégt, Gber eine PafBstiftleiste arretiert
und belichtet.

Damit ist es erstmals mdglich, mit der gleichen
Genauigkeit wie im Reprobereich auch die Platten-
herstellung und Plattenmontage des Flexos zu
komplettieren, wie in den konventionellen Verfahren.

Nach dem bekannten Stand der Technik liegt die
Zugriffzeit einer Platte von 2,84 mm flir den Raster-
bereich bei 12 Stunden. Beim Einsatz der diinnen
Klischeeplatte in Verbindung mit der entsprechend
aufgebauten Hilse verringert sich dieser Wert auf
eine Stunde und weit darunter.

Durch die geringe Materialstarke des Klischees
bleibt der Quellfaktor praktisch unberiicksichtigt.

Durch die Erfindung wird es erstmals mdglich,
auch frequenzmodulierte Rasterbilder im Flexo zu
drucken. Die Hulse ist wiederverwendbar.

Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis auf
die Zeichnung anhand eines Beispieles der Hiilse
naher erlautert.

In der einzigen Figur ist eine auf einen Druckzylin-
der aufschiebbare Hilse im Querschnitt dargestellt.
Diese Hulse ist auf einem Metallrohr 1 aufgebaut.
Auf dem Metallrohr 1 befindet sich eine hochkom-
pressible Schicht 2, an deren AuBenumfang ein
maBhaltiges Gewebe 3 vorgesehen ist. Dieses
maBhaltige Gewebe 3 wird wiederum durch eine
vergleichméBigende Sperrschicht 4 begrenzt.

Auf die Sperrschicht 4 folgt eine Schicht 5 zur
Aufnahme der radial wirkenden Flachenkrafte. Au-
Ben an der Schicht 5 ist eine Sperrschicht 6 zur
Aufnahme der Zugkrafte vorgesehen. Nach auBen
wird die Hilse durch eine Sperrschicht 7 zur
Aufnahme der beim Drucken entstehenden Frik-
tionskrafte begrenzt. Auf dieser Schicht 7, die auch
maBgenau geschliffen werden kann, wird das Kii-
schee in herkdmmlicher Weise, beispielsweise
durch ein Klebeband, befestigt.

Bei einer Ausflhrungsform waren die Schichten
wie folgt aufgebaut:

Rohr 1 Wandung des Druckzylinders oder
eines Sleeves vorzugsweise galvanisch erstelit
oder eines Sleeves aus Kunststoff 0.4.

Schicht 2 Eine leicht pordse flexible Schicht

aus synthetischem Kautschuk o0.4.
Diese Schicht dient einmal dazu, die Toleranz
des Gewebes auszugleichen, zum anderen
durch den kompressiblen Aufbau eine Flexibili-
tat zwischen der starren Wandung und dem
relativ unflexiblen Gewebe herzustellen.

Gewebe 3 Diese Lage besteht aus einem
mehrlagigen, aus Kunststoff-Faden o.2. aufge-
bauten Gewebe. Dieses horizontal-stabile Ge-
webe hat zum einen die Aufgabe, gegeniber
der vertikal instabilen Schicht & als Sperrzone
zu dienen. D.h, die Einwirkungen der Radialkraf-
te bleiben auf eine vertikale Verformung be-
schrankt. Die zweite Aufgabe dieses Gewebes
besteht neben der hohen partiellen Stabilitat
darin, auch eine hohe Flachenstabilitat zu
bekommen, z.B. (iber die gesamie Arbeitsbrei-
te.

Schicht 4 Sperrschicht als Trennung zwi-
schen der hochkompressiblen und der verform-
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baren Schicht aus synthetischem Kautschuk
oder einem ahnlichen Material.

Schicht 5 Diese Lage ist hochkompressibel,
2.B. in Form einer gitterahnlichen Struktur aus
synthetischem Kautschuk o0.4., deren Zwi-
schenrdume mit einer stark porésen Mischung
ausgeflllt sind. Diese Schicht ist aufgrund ihres
Aufbaus vertikal verformbar. lhre Kompressibili-
tat liegt im Vergleich zu der des Klischees um
den Faktor ca. 5 hoher. Ihr Rickstelleffekt ist im
Vergleich zum Klischee um den Faktor 6 hoher.
Die Hauptaufgabe dieser Schicht besteht darin,
die auf die Achsenmitte hinwirkenden Fidchen-
krafte aufzunehmen und zu neutralisieren.

Schicht 6 Diese Lage Gbernimmt die Egalisie-
rung der noch nachwirkenden Friktionskrafte
zum einen durch ihre entgegengesetzt der
Laufrichtung orientierte Schicht aus Kautschuk
o.4., zum anderen durch ihre um den Faktor
ca. 0,5 (im Vergleich zu 7) hdhere Flexibilitat.

Die beiden Schichten 6 und 7 haben durch ihre
entgegengesetzt orientierten Lagen und durch
ihre unterschiedlichen Shorehérten die Haupt-
funktion darin, die durch die Druckbeistellung
frei werdenden Friktionskréfte zu neutralisieren.

Schicht 7 Diese entgegengesetzt der Dreh-
richtung des Druckzylinders orientierte gering-
flexible Schicht ist aus synthetischem Kau-
tschuk o.4. |hre Shoreharte betragt ca.
z.B.80-90°.

Diese Schicht hat eine '4-fach-Funktion’:

1. Die Hauptaufgabe besteht darin, die
durch die Friktion das Druckbild stark
negativ verandernden Kréfte weitgehendst
zu neutralisieren. Das wird zum einen
durch ihre relativ unflexible Schicht er-
reicht (im Vergleich zur Shorehérte des
Klischees ist diese Lage um den Faktor
ca. 2 hérter), zum anderen durch ihre
entgegen der Laufrichtung orientierte An-
ordnung auf dem Zylinder. Dadurch wird
eine Wulstbildung vor und nach der Druck-
zone vermieden.

2. Diese Schicht kann den geforderten
Resistenzen der jeweilig unterschiedlich
eingesetzten Losungsmittel angeglichen
werden, z.B. resistent gegen Alkohol oder
Ester oder Ketone etc.

3. Diese Schicht wird in ihrer Stirke
variabel gestaltet, d.h. sie erhdht sich um
den Prozentsatz des Dehnungsfaktors des
Klischees im Verhéltnis zum Zylinderum-
fang, dadurch wird die wird maschinenbau-
technisch vorgegebene Druckhdhe (z.B.
von 3,0 m/m exakt eingehalten, die wieder-
um garantiert zum einen den Passer in
Laufrichtung, zum anderen einen exakten
Eingriff des Zahnrades. Dadurch werden
zu starke oder zu schwache Zahnradein-
griffe - die wiederum Abwicklungsfehler
zufolge haben - mit ihren 'Zahnrad’-Mar-
kierungen auf dem Druckbild vermieden.

4. Diese Schicht ist aufgrund der hohen
Shoreharte mit hoher Genauigkeit nachzu-
behandeln, vorzugsweise schieifbar.
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Patentanspriiche

1. Flexodruckmaschine mit einem Druckzylin-
der zur Aufnahme des weichen (flexiblen)
Klischees und einem harten Gegendruckzylin-
der, dadurch gekennzeichnet, daB das flexible
Klischee eine Stérke von weniger als 1 mm
aufweist, und daB auf den Druckzylinder eine
auf einem Rohr (1) aufgebaute Hilse aufge-
schoben ist, die eine hochkompressible
Schicht (2) und auf dieser eine gering oder nicht
kompressible Sperrschicht (7) aufweist, die die
beim Druck entstehenden Friktionskrafte auf-
nimmt und auf der das Klischee befestigt ist.

2. Flexodruckmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stirke des
Klischees zwischen 0,5 und 0,8 mm, vorzugs-
weise zwischen 0,51 und 0,76 mm liegt.

3. Flexodruckmaschine nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
der Sperrschicht (7) und der hochkompressi-.
blen Schicht (2) eine maBhaltige Gewebe-
schicht (3) angeordnet ist.

4, Flexodruckmaschine nach Anspruch 1, 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB unter der
das Klischee tragenden und die Friktionskrafte
aufnehmenden Sperrschicht {7) eine zweite
Sperrschicht (6) zur Aufnahme von tangential
wirkenden Zugkréften angeordnet ist.

5. Flexodruckmaschine nach einem oder
mehreren der vorstehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen der oder
den Sperrschichten (6,7) und der hochkom-
pressiblen Schicht (2) und ggf. der Gewebe-
schicht (3) eine weitere Schicht (5) zur Aufnah-
me von radial wirkenden Flachenkraften ange-
ordnet ist.

6. Flexodruckmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
weiteren Schicht (5) zur Aufnahme der Flachen-
kréfte und der Gewebeschicht (3) eine ver-
gleichméBigende Sperrschicht (4) angeordnet
ist.
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