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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung einer Mehrfachform fiir die Reproduktion
von Stichtiefdruckplatten geméss dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1 und auf eine Installation zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

Es ist bekannt, bei der Herstellung von Stichtief-
druckplatten von einer metallischen Originalplatte
auszugehen, auf deren Oberflache das zu reprodu-
zierende Bild oder Muster in Form von Linien oder
punktférmigen Bereichen mit grosser Sorgfalt eingra-
viert ist. Da die auf dem Plattenzylinder angeordnete
Stichtiefdruckplatte fast immer, insbesondere bei der
Herstellung von Banknoten, eine grossere Anzahl von
reihen- und spaltenweise angeordneten, gleichen Ab-
driicken aufweist, welche das zu reproduzierende
Bild oder Muster darstellen, muss der Abdruck der
gravierten Originalplatte vervielfdltigt und auf die
Stichdruckplatte iibertragen werden, die im allgemei-
nen aus Nickel besteht. Um diese Vervielfachung und
Uebertragung der Abdriicke auszufiihren, geht man
bisher in folgender Weise vor :

Man bereitet eine Kunststoffplatte aus thermo-
plastischem Material vor, deren Abmessung der der
Orginalplatte entspricht und eine Dicke von ungeféhr
0,5 bis 0,7 mm hat; diese Kunststoffplatte wird in eine
Presse gelegt, und zwar zwischen eine ebene Aufla-
ge, welche mit einer Heizeinrichtung versehen ist,
und die gravierte Flache der Originalplatte. Die Kunst-
stoffplatte wird dann bis auf eine Temperatur von un-
gefahr 150°C erhitzt. Danach wird die Originalplatte
durch den Stempel der Presse mit einem Druck von
ungefahr 100 bis 200 kg/cm? gegen die Kunststoff-
platte gedriickt, welche nach dieser Operation das
komplementére Relief des auf der Originalplatte gra-
vierten Bildes oder Musters tragt. Man erhalt auf die-
se Weise eine aus Kunststoff bestehende positive
Form oder Patrize. Nach Abstellung des Drucks ent-
fernt man die Originalplatte und wartet die Kiihlung
der Patrize ab, wobei es sich um eine natiirliche Kiih-
lung oder eine mit geeigneten Kiihimitteln beschleu-
nigte Kiihlung handeln kann.

Ein derartiges Pressverfahren ist beispielsweise
aus der US-A-3597293 zu entnehmen.

Die vorstehend beschriebenen Schritte werden
so oft wiederholt, bis die erhaltene Anzahl der mit
dem zu reproduzierenden Abdruck versehenen Patri-
zen der Zahl der Abdriicke entspricht, welche die her-
zustellende Stichtiefdruckplatte aufweisen soll. Die-
se aufeinanderfolgende Herstellung der Patrizen
stellt eine langwierige Arbeit dar.

Um nunmehr eine mit Mehrfachabdriicken verse-
hene Form, also eine Mehrfachpatrize, zu erhalten,
deren Abmessung der herzustellenden Stichtief-
druckplatte entspricht, geht man folgendermassen
vor :

Zunachst werden die Rinder jeder einzelnen Pa-
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trize peinlich genau geschnitten, um eine Patrize mit
exakt vorbestimmten Abmessungen zu erhalten.
Dann werden alle Patrizen in der genauen gewiinsch-
ten Anordnung reihen- und spaltenweise aneinander-
liegend auf einer ebenen Auflage angeordnet und
dort provisorisch festgeklebt. Der néchste Schritt be-
steht darin, diese zusammengesetzte und proviso-
risch geklebte Anordnung aller Patrizen in eine Kunst-
stoff-Schweissmaschine einzufiihren, in welcher alle
Trennfugen zwischen benachbarten Patrizen ver-
schweisst werden, so dass eine Mehrfachpatrize in
Form einer Kunststoffplatte erhalten wird, welche die
gewtinschte Anzahl von Abdriicken aufweist. Diese
Mehrfachpatrize muss nunmehr sorgfaltig poliert und
derart behandelt werden, dass das Uberschiissige
Material an den Schweissnahten entfernt und zwi-
schen den einzelnen Abdriicken eine vdllig glatte und
stetige Oberflache erhalten wird.

Die vorstehend beschriebene Herstellungsweise
ist kompliziert und langwierig und erfordert prazise
arbeitende Spezialmaschinen. Die Zusammenset-
zung der Mehrfachform aus Einzel-Patrizen muss mit
sehr grosser Sorgfalt und Genauigkeit durchgefiihrt
werden, damit spater beim Druckvorgang in der Stich-
tiefdruckmaschine das exakte Register gewahrleistet
ist.

Nachstehend wird der Vollstindigkeit halber
noch kurz das bekannte Verfahren erlautert, nach
welchem im allgemeinen die Stichtiefdruckplatte un-
ter Verwendung der erwahnten, eine Mehrfachpatri-
ze darstellenden Kunststoffplatte hergestellt wird :

Die Kunststoffplatte wird zunachst mit einer Sil-
berschicht versehen. Dann wird auf diese versilberte
Oberflache eine Kupferschicht durch Elektrolyse auf-
gebracht. Indem man nunmehr die Kunststoffplatte
von der Kupferschicht entfernt, erhélt man eine Kup-
ferplatte in Form einer Mehrfach-Kupfermatrize mit
vertieften Abdriicken. Die Oberflache dieser Matrize
zwischen den Abdriicken wird derart bearbeitet, dass
sie vollstandig glatt und stetig ist. Ausgehend von die-
ser Mehrfach-Kufpfermatrize wird eine Nickelplatte in
Form einer Mehrfach-Nickelpatrize und anschlie-
ssend eine Nickelplatte in Form einer Mehrfach-
Nickelmatrize hergestellt, welche die eigentliche
Stichtiefdruckplatte bildet, die spater auf dem Platten-
zylinder der Druckmaschine montiert wird. Diese
Druckplatte wird einer Endbearbeitung unterzogen,
derart, dass einerseits die Oberflache zwischen den
Abdriicken glatt und stetig ist und andererseits die
Riickseite der Druckplatte, die sich im Kontakt mit
dem Plattenzylinder befindet, gleichfalls vollkommen
glatt und stetig ist. Um den Widerstand der drucken-
den Oberflache gegen Abrieb zu erhéhen, erhélt die-
se Druckplattenoberfladche noch eine Chromschicht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung einer Mehrfachform der beschriebenen
Art, die als Grundlage fiir die Reproduktion einer vor-
zugsweise aus Nickel bestehenden Stichtiefdruck-
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platte dient, zu verbessern und insbesondere die Me-
thode der exakten Positionierung aller Abdriicke auf
der Mehrfachform zu rationalisieren und zu vereinfa-
chen, wodurch der Herstellungsaufwand verringert
und die Qualitat der Mehrfachform erhdht wird. Au-
sserdem soll eine zweckmassige Installation fiir diese
Herstellung geschaffen werden. Dabei kann die her-
gestellte Mehrfachform entweder eine Mehrfachpa-
trize oder eine Mehrfachmatrize sein.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die
im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 an-
gegebenen Merkmale geldst. Die erfindungsgema-
sse Installation ist durch die im Patentanspruch 3 an-
gegebenen Merkmale gekennzeichnet.

Vorzugsweise wird das Warmpressen der Kunst-
stoffplatte bei Unterdruck durchgefiihrt.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Installation
nach der Erfindung ergeben sich aus den Anspri-
chen 4 bis 10.

Die Vorteile der Erfindung bestehen im wesentli-
chen darin, dass die die Mehrfachform bildende
Kunststoffplatte direkt in aufeinanderfolgenden
Schritten herstellbar ist, ohne dass sie aus getrennt
hergestellten, jeweils nur einen Abdruck aufweisen-
den Formen zusammengesetzt werden miisste, wo-
durch das genaue Beschneiden von Einzelformen,
das exakte, zeitraubende Aneinanderfigen dieser
Formen durch Verschweissen der Trennfugen sowie
das Entfernen von iiberschiissigem Schweissmateri-
al entféllt. Ausserdem erlaubt die Hochfrequenzer-
wéarmung der Kunststoffplatte die Verringerung des
zum Warmpressen dieser Kunststoffplatte erforderli-
chen Anpressdrucks, insbesondere dann, wenn man
bei Unterdruck arbeitet, wodurch ein besonders en-
ger Kontakt zwischen Originalplatte und Kunststoff-
platte in einer staubfreien Umgebung erzielbar ist.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen an
einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert. Es zei-
gen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer Instal-

lation zur Herstellung einer Mehrfachform und

zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen Ver-
fahrens,

Figur 2 eine teilweise und vergrdsserte Seitenan-

sicht der Installation, und

Figur 3 eine teilweise Seitenansicht einer etwas

abgewandelten Ausfihrungsform der Installati-

on.

Nachstehend wird zunéchst die Installation zur
Herstellung einer Mehrfachform und danach das Her-
stellungsverfahren selber beschrieben.

Die Installation weist nach Figur 1 ein Gestell 1
auf, das alle Vorrichtungsteile tragt. Ein erster als
Schlitten ausgebildeter Rahmen 2 ist in horizontaler
Richtung im Sinne des Pfeils F2 l&ngsverschiebbar
auf dem Gestell 1 montiert. Im Innern dieses Rah-
mens 2 ist ein zweiter, ebenfalls als Schlitten ausge-
bildeter Rahmen in Form eines Tragrahmens 3 im
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Sinne des Pfeils F3, also senkrecht zur Verschie-
bungsrichtung des ersten Rahmens 2, verschiebbar
gelagert. Der Tragrahmen 3 dient zur Aufnahme einer
Kunststoffplatte 4, welche mit Hilfe von Befestigungs-
organen 3a gehalten und aus welcher die spétere
Mehrfachform mit einer Vielzahl gleicher Abdriicke
gebildet wird.

Im mittleren Bereich des Gestells 1, auf welchem
sich der Rahmen 2 verschiebt, ist unterhalb der Ver-
schiebungsebene eine in Figur 2 gezeigte Auflage 5
fest am Gestell 1 angebracht. Auf dieser Auflage 5
liegt eine isolierende Platte 6, welche, wie in Figur 2
dargestellt, eine plattenférmige Elektrode 7 tragt, die
zur Hochfrequenzerwérmung der Kunststoffplatte 4
dient. Zwischen der Elektrode 7 und der isolierenden
Platte 6 ist eine Kiihlvorrichtung 8 angeordnet, in wel-
cher vorzugsweise eine Kihlflissigkeit zirkulieren
kann und die zu diesem Zweck mit zwei Leitungen 8a
und 8b zum Eintritt und zum Austritt dieser Fliissigkeit
versehen ist. Vertikal oberhalb der Elektrode 7 befin-
det sich eine Plattenhaltevorrichtung, welche eine
obere Befestigungsplatte 9 aufweist, die fest mit dem
Gestell 1 verbunden ist, beispielsweise mit Hilfe von
vier schrégen Stiitzen 10. Auf dieser Befestigungs-
platte 9 ist ein doppelwirkender Zylinder 11 installiert,
dessen Kolbenstange 12 die Befestigungsplatte 9
durchsetzt und an seinem unteren Ende eine horizon-
tale Platte 13 tragt, welche mit einer Fiihrungseinrich-
tung in Form zweier Fiihrungsstangen 14 und 15 ver-
sehen ist, die parallel zur Kolbenstange 12 des Zylin-
ders 11 verlaufen und ebenfalls die obere Befesti-
gungsplatte 9 durchqueren. An dieser horizontalen
Platte 13 ist mit Hilfe von Befestigungsorganen 16 in
Form von vier mit Muttern 17 versehenen Gewinde-
bolzen der eigentliche Plattenhalter 18 aufgehéngt,
welcher an seiner Unterseite die Originalplatte 19 mit
dem zu vervielfaltigenden gravierten Bild oder Muster
tragt und dessen Abstand zur horizontalen Platte 13
mit Hilfe der Befestigungsorgane 16 eingestellt wer-
den kann. Der Plattenhalter 18 ist vorzugsweise mit
einer Einrichtung zum Erwdrmen und zum Kiihlen
mittels einer in seinem Innern umlaufenden heissen
oder kalten Flissigkeit versehen, die nach Bedarf
durch eine der beiden Leitungen 18a und 18b eintre-
ten und durch die andere Leitung austreten kann.

Unterhalb des Plattenhalters 18 ist eine Kammer
20 vorgesehen, in welcher ein Unterdruck erzeugt
werden kann. Diese Kammer 20 wird durch einen Bla-
sebalg gebildet, dessen oberes Ende am Rande des
Plattenhalters 18 befestigt ist und dessen unteres En-
de sich in enger Beriihrung mit der Kunststoffplatte 4
befindet.

Auf einer Konsole 21 sind ein Hochfrequenzgerat
22, an das die Elektrode 7 angeschlossen ist, sowie
die verschiedenen Bedienungsorgane angeordnet,
welche beispielsweise die Verschiebung der als
Schlitten ausgebildeten Rahmen 2 und 3, die Betati-
gung des Zylinders 11 mit seinem Kolben sowie die
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Ein- und Ausschaltung des Hochfrequenzgeréats 11
erlauben.

Die beschriebene Installation ist selbstverstand-
lich nur ein Ausfiihrungsbeispiel und I&sst zahlreiche
bauliche Varianten zu, insbesondere beispielsweise
im Hinblick auf die relative Verschiebbarkeit zwischen
Kunststoffplatte 4 einerseits und Elektrode 7 sowie
Originalplatte 19 andererseits. Anstatt nur die Kunst-
stoffplatte 4 auf dem Gestell 1 in den beiden Richtun-
gen F2 und F3 zu verschieben, kann die Anordnung
auch so getroffen sein, dass die ganze
Plattenhaltevorrichtung mitsamt dem Zylinder 11 und
der Originalplatte 19 sowie der Elektrode 7 in einer
der horizontalen Richtungen F2 oder F3 und die
Kunststoffplatte 4 dann nur in der anderen Richtung
F3 oder F2 verschoben werden kann, oder dass die
ganze Plattenhaltevorrichtung mit dem Zylinder 11
und der Originalplatte 19 sowie der Elektrode 7 in bei-
den Richtungen verschiebbar ist, wahrend die Kunst-
stoffplatte 4 auf dem Gestell 1 festliegt.

Gemdss einer etwas abgewandelten Ausfiih-
rungsform kann zwischen der Elektrode 7 und der
Kunststoffplatte 4 eine auf der Elektrode liegende
Schicht 24 (Figur 3), vorzugsweise aus Glasfasern,
vorgesehen sein, um einen guten Sitz dieser Elektro-
de 7 wihrend des Pressens zu gewahrleisten.

Nachstehend wird anhand der beschriebenen In-
stallation das Verfahren nach der Erfindung erlautert.

Man beginnt mit der Vorbereitung einer Original-
platte 19 aus Metall, die das zu reproduzierende Bild
oder Muster in Form von eingravierten Linien und ge-
gebenenfalls punktférmigen Bereichen unterschiedli-
cher Tiefe aufweist, jedoch auch aus einer Original-
Reliefplatte bestehen kann, welche das zu reprodu-
zierende Muster oder Bild in Form von entsprechen-
den Erhdhungen tragt. Diese Originalplatte 19 wird an
der Unterseite des Plattenhalters 18 befestigt.

Ferner wird eine Kunststoffplatte 4 aus einem
durch Warmpressen verformbarem Material vorbe-
reitet, die praktisch dieselben Abmessungen wie die
herzustellende Stichtiefdruckplatte hat. Diese Kunst-
stoffplatte 4 kann insbesondere aus einem unter dem
Handelsnamen Cobex bekannten PVC bestehen.

Diese Kunststoffplatte 4 wird, bei angehobenem
Plattenhalter 18, im als Schlitten ausgebildeten Trag-
rahmen 3 angeordnet und durch einstellbare Befesti-
gungsorgane 3a in Form von kleinen Zangen gehal-
ten, welche die Kunststoffplatte 4 gleichférmig inner-
halb des Rahmens 3 spannen. Mit Hilfe der beiden
verschiebbaren Rahmen 2 und 3 fiilhrt man die Kunst-
stoffplatte 4 in eine erste justierte Lage, in welcher der
Plattenbereich, der den ersten Abdruck 23 erhalten
soll, genau unterhalb der angehobenen Originalplatte
19 iiber der Elektrode 7 liegt, welche néherungsweise
die gleichen Abmessungen wie die Originalplatte 19
hat.

Zur Erzeugung des ersten Abdrucks auf der
Kunststoffplatte 4 wird der Plattenhalter 18 mit Hilfe
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des Kolbens des Zylinders 11 zunichst so seit abge-
senkt, dass das untere Ende des die Kammer 20 bil-
denden Blasebalgs auf der Kunststoffplatte 4 auf-
liegt. Mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung er-
zeugt man dann innerhalb der Kammer 20 ein Vaku-
um von ungefdhr 80%, und anschliessend wird die
gravierte Originalplatte 19 auf die Kunststoffplatte 4
abgesenkt. Um das eigentliche Warmpressen durch-
zufiihren, wird mit Hilfe des Zylinders 11 ein Druck in
der Grossenordnung von beispielsweise 20 kg/cm?
auf die an der Elektrode 7 anliegende Kunststoffplatte
ausgelibt, das ist ein um das 5 bis 10-fach geringerer
Druck als bei bisher bekannten Verfahren. Wéhrend
einer bestimmten Zeit, beispielsweise wahrend 15 bis
20 Sekunden, wird Hochfrequenzspannung an die
Elektrode 7 gelegt, um die Kunststoffplatte 4 durch
Hochfrequenz zu erwdrmen. Dann wird die Speisung
der Elektrode 7 abgeschaltet und die Kunststoffplatte
4 wahrend 3 bis 4 Minuten gekiihlt, indem eine Kiihl-
flissigkeit durch die Vorrichtung 8 geleitet wird; eben-
so wird die Originalplatte 19 gekiihlt, indem eine Kihl-
flissigkeit durch den Plattenhalter 18 geleitet wird.

Nachdem die Temperatur hinreichend abgesun-
ken ist und die Kammer 20 wieder auf normalen At-
mosphérendruck gebracht wurde, wird die Original-
platte 19 durch Anhebung von der Kunststoffplatte 4
entfernt. Die Kunststoffplatte 4 wird dann in die zwei-
te, dem zweiten anzubringenden Abdruck entspre-
chende justierte Stellung verschoben, entweder in
Richtung F2 oder in Richtung F3, und danach wird die
Folge der vorstehend beschriebenen Operationen er-
neut durchgefiihrt, um den zweiten Abdruck zu er-
zeugen. Diese Folge von Schritten wird sukzessive so
lange fortgesetzt, bis die Kunststoffplatte 4 mit so vie-
len reihen- und spaltenweise angeordneten Ab-
driicken versehen worden ist, wie es gewiinscht wird,
das heisst, bis Anzahl und Anordnung der Abdriicke
denen der herzustellenden Stichtiefdruckplatte ent-
sprechen.

Man erhélt so auf einfache Weise eine Mehrfach-
form in Gestalt einer Kunststoffplatte 4 mit einer ent-
sprechenden Anzahl von Abdriicken. Da im betrach-
teten Beispiel von einer gravierten originalplatte aus-
gegangen wurde, stellt diese Mehrfachform eine
Mehrfachpatrize mit erhabenen Abdriicken dar.
Wenn man dagegen von einer Originalplatte mit erha-
benen Reliefs ausgeht, dann erhéalt man nach dem-
selben Verfahren, welches vorstehend beschrieben
wurde, eine Mehrfachmatrize in Form einer Kunst-
stoffplatte, deren Abdriicke aus Vertiefungen beste-
hen.

Mit einer so erhaltenen Mehrfachform werden
nach bekannten Verfahren die entsprechenden Stich-
tiefdruckplatten hergestellt.

Bevor die Originalplatte 19 mit der Kunststoffplat-
te 4 in Beriihrung gebracht wird, kann es zweckma-
ssig sein, entweder nur die Kunststoffplatte 4 mit Hilfe
der Hochfrequenzerwérmung oder aber sowohl diese
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Kunststoffplatte 4 als auch die Originalplatte 19 vor-
zuwarmen, wobei im letzten Falle wahrend einiger
Minuten heisses Wasser durch das Innere des Plat-
tenhalters 18 geleitet wird, bevor die Originalplatte 19
auf die Kunststoffplatte 4 abgesenkt wird. Dieses Vor-
warmen erlaubt es, die Qualitat des Abdrucks zu ver-
bessern, weil dadurch Probleme, die mit der unter-
schiedlichen Ausdehnung der miteinander in Berih-
rung befindlichen Teile zusammenhangen, vermie-
den werden; derartige Ausdehnungen kénnen mdogli-
cherweise die Qualitdt des Abdrucks beeintrachtigen.

Anstatt den Plattenhalter 18 zwecks Durchfiih-
rung des Warmpressens auf die Kunststoffplatte 4
abzusenken, kann die Installation auch so beschaffen
sein, dass die Plattenhaltevorrichtung feststeht und
die Elektroden 7 mit ihrer Auflage angehoben wird,
um die Kunststoffplatte 4 gegen die Originalplatte 19
Zu pressen.

Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene Aus-
fihrungsbeispiel beschrankt, sondern lasst im Rah-
men der Erfindungsidee mannigfache Varianten zu.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Mehrfachform
fir die Reproduktion von Stichtiefdruckplatten,
bestehend aus einer Kunststoffplatte mit einer
Vielzahl von Abdriicken, die von einer Original-
platte durch Warmpressen des Kunststoffmateri-
als erzeugt werden, gekennzeichnet durch fol-
gende Schritte :

a) Man stellt eine Kunststoffplatte aus durch
Warmpressen verformbarem Material her,
welche im wesentlichen die Abmessungen
der gewiinschten Stichtiefdruckplatte hat;

b) man legt diese Kunststoffplatte zwischen
die Originalplatte und eine plattenférmige
Elektrode, die ndherungsweise dieselben Ab-
messungen wie die Originalplatte hat, und
man bringt die Kunststoffplatte in eine justier-
te, dem ersten herzustellenden Abdruck ent-
sprechende Stellung;

¢) man erzeugt den ersten Abdruck auf der
Kunststoffplatte durch Pressen und gleichzei-
tige Hochfrequenzerwarmung derselben, in-
dem die Elektrode durch ein Hochfrequenzge-
rat wahrend einer bestimmten Zeit mit Hoch-
frequenz beaufschlagt wird;

d) nach Ablauf dieser Zeit kiihlt man die Kunst-
stoffplatte und

e) man entfernt die Originalplatte von der
Kunststoffplatte, fiihrt eine relative Verschie-
bung zwischen der Kunststoffplatte einerseits
und der Originalplatte und der Elektrode an-
dererseits derart aus, dass die Kunststoffplat-
te eine dem zweiten zu erzeugenden Abdruck
entsprechende Stellung einnimmt, fihrt er-
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neut die Operation des Warmpressens unter
Hochfrequenzerwérmung zur Erzeugung des
zweiten Abdrucks durch und wiederholt suk-
zessive die Folge der erwdhnten Schritte, bis
die Kunststoffplatte mit der gewtlinschten An-
zahl und Anordnung der Abdriicke versehen
ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Warmpressen der Kunststoff-
platte bei Unterdruck durchgefiihrt wird.

3. Installation zur Durchfilhrung des Verfahrens

nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
sie folgende Teile aufweist:
Eine mit Hochfrequenz beaufschlagbare Elektro-
de (7), welche ndherungsweise die Form und die
Abmessungen der Originalplatte (19) hat, eine
diese Elektrode (7) tragende Auflage (5), eine
Plattenhaltevorrichtung (13 bis 18) zum Halten
der Originalplatte (19) im Abstand von der Elek-
trode (7), einen Tragrahmen (3) mit Befestigungs-
organen (3a) zum Halten einer Kunststoffplatte
(4) aus verformbarem Material, welche nahe-
rungsweise die Abmessungen der gewiinschten
Stichtiefdruckplatte hat, wobei dieser Tragrah-
men (3) zwischen der Plattenhaltevorrichtung (13
bis 18) und der Elektrode (7) angeordnet ist, eine
Einrichtung zum Ausfiihren einer Relativverschie-
bung zwischen dem Tragrahmen (3) einerseits und
der Originalplatte (19) und der Elektrode (7) ande-
rerseits in zwei horizontalen, zueinander senkrech-
ten Richtungen (F2 und F3), und eine Einrichtung
zum Ausfiihren einer vertikal zur Ebene der Kunst-
stoffplatte (4) gerichteten Relativverschiebung zwi-
schen der Plattenhaltevorrichtung (13 bis 19) ei-
nerseits und der Elektrode (7) und ihrer Auflage
(5) andererseits.

4. Installation nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Originalplatte (19)
und dem dieser gegeniiberliegenden Teil der
Kunststoffplatte (4) eine Kammer (20) angeord-
net ist, in welcher ein Unterdruck erzeugbar ist.

5. Installation nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Auflage (5) und
der Elektrode (7) eine isolierende Platte (6) angeord-
netist, dass die Kunststoffplatte (4) auf der Elektrode
(7) aufliegt und dass die Plattenhaltevorrichtung
(13 bis 18) mit einer Einrichtung (11) zum vertika-
len Verschieben und zum Ausiiben eines Drucks
auf die Kunststoffplatte (4) ausgeristet ist.

6. Installation nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Plattenhalte-
vorrichtung (13 bis 18) einen die Originalplatte
(19) tragenden Plattenhalter (18) aufweist, wel-
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cher mit einer Einrichtung zum Erwarmen und
zum Kiihlen ausgeristet ist.

Installation nach einemder Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Plattenhalte-
vorrichtung (13 bis 18) eine horizontale Platte
(13) aufweist, die am unteren Ende der Kolben-
stange (12) eines doppelwirkenden Zylinders
(11) befestigt und an welcher der Plattenhalter
(18) mittels Befestigungsorganen (16) aufge-
héngt ist, mit denen der Abstand zwischen dem
Plattenhalter (18) und der an der Kolbenstange
(12) befestigten horizontalen Platte (13) einstell-
bar ist, wobei diese horizontale Platte (13) vor-
zugsweise mit Filhrungsorganen (14, 15) ausge-
ristetist.

Installation nach einemder Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass an der der Kunst-
stoffplatte (4) abgewandten Seite der Elektrode
(7) eine Kiihleinrichtung (8) angeordnet ist.

Installation nach einemder Anspriiche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der der die Kunst-
stoffplatte (4) haltende Tragrahmen (3) als Schlit-
ten ausgebildet ist, welcher langsverschiebbar in
einem ebenfalls als Schlitten ausgebildeten an-
deren Rahmen (2) gelagert ist, der seinerseits in
einer zur Verschiebungsrichtung des ersterwahn-
ten Tragrahmens (3) senkrechten Richtung ver-
schiebbar gelagert ist.

Installation nach einemder Anspriiche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Elek-
trode (7) und der Kunststoffplatte (4) eine Schicht
(24), beispielsweise aus Glasfasern, vorgesehen
ist, um einen guten Pressitz der Elektrode (7) zu
gewdhrleisten.

Claims

A method of manufacturing a multi-impression
mold for reproducing intaglio printing plates, con-
sisting of a plastic plate comprising a plurality of
impressions which are produced using an original
plate by means of compression molding with
heating of the plastic, characterized by the follow-
ing steps :
a) a plastic plate made of material being de-
formable by means of compression molding
with heating is prepared, the said plate having
essentially the dimensions of the intaglio
printing plate required;
b) this plastic plate is placed between the
original plate and an electrode in the form of
a plate that has approximately the same size
as the original plate, and said plastic plate is
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placed in an adjusted position corresponding
to the location of the firstimpression to be pro-
duced;

¢) the firstimpression is produced on the plas-
tic plate by compressing the latter and sub-
jecting it simultaneously to a high-frequency
heating by applying high-frequency to the said
electrode by means of a high-frequency appa-
ratus for a given period of time;

d) once this period has lapsed, the plastic
plate is cooled;

e) the original plate is separated from the
plastic plate and relative displacement is ef-
fected between, on the one hand, the plastic
plate and, on the other hand, the original plate
and the electrode such that the plastic plate
is in a position corresponding to the location
of the second impression to be produced,
then the operation of compression molding
with high-frequency heating is carried out
once more for producing the second impres-
sion, and the sequence of the mentioned
steps is repeated successively until the plas-
tic plate is provided with the required number
and configuration of impressions.

The method as claimed in claim 1, characterized
in that the compression molding with heating of
the plastic plate is performed in a partial vacuum.

A plant for implementing the method as claimed
in claim 1, characterized by the following compo-
nents :

a high-frequency electrode (7) having ap-
proximately the shape and the dimensions of the
original plate (19), a support (5) supporting this
electrode (7), a plate-carrying device (13 to 18)
intended to support the original plate (19) at a dis-
tance from the electrode (7), a support frame (3)
provided with fixing means (3a) for supporting a
plastic plate (4) made of deformable material,
having approximately the dimensions of the inta-
glio printing plate required, this support frame (3)
being arranged between the plate-carrying de-
vice (13 to 18) and the electrode (7), means for
effecting relative displacement between, on the
one hand, the support frame (3) and, on the other
hand, the original plate (19) and the electrode (7)
in two perpendicular horizontal directions (F2 and
F3), and means for effecting a relative displace-
ment perpendicularly relative to the plane of the
plastic plate (4) between, on the one hand, the
plate-carrying device (13 to 19) and, on the other
hand, the electrode (7) and its support (5).

The plant as claimed in claim 3, characterized in
that a chamber (20) inside which a partial va-
cuum may be created is arranged between the
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original plate (19) and the part of the plastic plate
(4) opposite this original plate (19).

The plant as claimed in claim 3 or 4, characterized
in that an insulating plate (8) is arranged between
the support (5) and the electrode (7), that the
plastic plate (4) is supported by the electrode (7)
and that the plate-carrying device (13 to 18) is
provided with means (11) for displacing it vertical-
ly and applying a compressive force on the plastic
plate (4).

The plant as claimed in one of claims 3 to 5, char-
acterized in that the plate-carrying device (13 to
18) comprises a plate support (18) carrying the
original plate (19), said plate support is equipped
with heating and cooling means.

The plant as claimed in one of claims 3 to 6, char-
acterized in that the plate-carrying device (13 to
18) comprises a horizontal plate (13) fastened to
the lower end of the rod (12) of a piston of a dou-
ble-acting jack (11) and from which plate (13)
there is suspended the plate support (18) by
means of fixing members (16), enabling adjust-
ment of the distance between the said plate sup-
port (18) and the horizontal plate (13) fastened to
the rod (12) of the piston, said horizontal plate
(13) being preferably provided with guiding mem-
bers (14, 15).

The plant as claimed in one of claims 3 to 7, char-
acterized in that a cooling device (8) is arranged
on the side of the electrode (7) turned away from
the plastic plate (4).

The plant as claimed in one of claims 3 to 8, char-
acterized in that the supportframe (3) supporting
the plastic plate (4) is designed as a slide that is
supported in a longitudinally movable manner by
another frame (2), also designed as a slide which
can be displaced in a direction perpendicular to
the displacement direction of the first mentioned
support frame (3).

The plant as claimed in one of claims 3 to 9, char-
acterized in that it comprises, between the elec-
trode (7) and the plastic plate (4), a layer (24), for
example made of glass fibers, for ensuring a
proper seat for the electrode (7).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un moule multiple pour
la reproduction de plaques d'impression taille-
douce, constitué d’'une plague en plastique a em-
preintes multiples obtenue a partir d’'une plague
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originale par pressage sous chauffage de la ma-

tiére plastique, caractérisé par les pas suivants :
a) on confectionne, a partir d’'un matériau dé-
formable par pressage chaud, une plague en
matiére plastique présentant essentiellement
les dimensions de la plaque d’impression tail-
le-douce désirée;
b) on place cette plagque en matiére plastique
entre la plaque originale et une électrode en
forme de plaque ayant approximativement les
mémes dimensions que la plaque originale et
on amene la plaque en matiére plastique dans
une position ajustée correspondant a la pre-
miére empreinte a reproduire;
¢) on produit la premiére empreinte sur la pla-
que en matiére plastique par pressage de cel-
le-ci en la soumettant simultanément a un
chauffage a haute fréquence obtenu par I'ap-
plication & ladite électrode d’'une haute fré-
quence délivrée par un appareil a haute-fré-
quence pendant un temps déterminé;
d) une fois ce temps écoulé, on refroidit la pla-
que en matiere plastique;
e) on écarte la plaque originale de la plaque
en matiére plastique, on effectue un déplace-
ment relatif entre, d’'une part, la plaque en ma-
tiére plastique et, d’autre part, la plaque origi-
nale et 'électrode, de telle maniére que la pla-
que en matiére plastique prenne une position
correspondant a la deuxiéme empreinte a
exécuter, on répéte I'opération de pressage et
échauffage a haute fréquence pour I'obten-
tion de la deuxiéme empreinte et on répéte la
suite des pas ci-dessus jusqu’a ce que la pla-
que en matiére plastique soit pourvue du
nombre et de I'arrangement des empreintes
désirées.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le pressage a chaud de la plaque plas-
tique est effectué sous vide.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon la revendication 1, caractérisée par le fait
qu’elle comprend les parties suivantes :

une électrode a haute-fréquence (7) ayant
approximativement la forme et les dimensions de
la plaque originale (19), un support (5) pour cette
électrode (7), un dispositif porte-plaque (13 a2 18)
destiné a supporter la plaque originale (19) a dis-
tance de I'électrode (7), un cadre-support (3)
muni de moyens de fixation (3a) pour le maintien
d’une plague en matiére plastique (4) en matériau
déformable présentant approximativement les di-
mensions de la plaque taille-douce désirée, ce
cadre support (3) étant disposé entre le dispositif
porte-plaque (13 a 18) et I'électrode (7), un dis-
positif pour opérer un déplacement relatif entre,
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d’une part, le cadre-support (3) et, d’autre part,
la plaque originale (19) et I'électrode (7) selon
deux directions horizontales perpendiculaires en-
tre elles (F2 et F3), et un dispositif pour opérer un
déplacement relatif perpendiculaire au plan de la
plaque en matiére plastique (4) entre, d’une part,
le dispositif porte-plaque (13 & 18) et, d’autre
part, I'électrode (7) et son support (5).

Installation selon la revendication 3, caractérisée
par le fait qu’une chambre (20), dans laquelle un
vide peut étre créé, est disposée entre la plaque
originale (19) et la partie de la plague en matiére
plastique lui faisant face.

Installation selon la revendication 3 ou 4, carac-
térisée par le fait qu’'une plaque isolante (8) est
disposée entre le support (5) et I'électrode (7),
que la plaque en matiére plastique (4) repose sur
I'électrode (7) et que le dispositif porte-plaque (13
a 18) est muni d'un dispositif (11) pour son dépla-
cement vertical et pour exercer une pression sur
la plaque en matiére plastique (4).

Installation selon 'une des revendications 3 a 5,
caractérisée par le fait que le dispositif porte-pla-
que (13 a 18) comprend un porte-plaque (18) por-
tant la plaque originale (19), ce porte-plaque
étant équipé d'un dispositif de chauffage et de re-
froidissement.

Installation selon 'une des revendications 3 a 6,
caractérisée par le fait que le dispositif porte-pla-
que (13 a 18) comprend une plaque horizontale
(13) fixée a I'extrémité inférieure de la tige (12)
d’un verin a double effet (11) et a laquelle est sus-
pendu le porte-plague (18) au moyen d’'organes
de fixation (16) au moyen desquels la distance
entre le porte-plaque (18) et la plaque horizontale
(13) fixée a la tige du vérin (12) peut étre ajustée,
cette plaque horizontale (13) étant de préférence
équipée d'organes de guidage (14, 15).

Installation selon 'une des revendications 3 a 7,
caractérisée par le fait qu’un dispositif de refroi-
dissement (8) est disposé sur la face de la plaque
en matiére plastique (4) opposée a l'électrode (7).

Installation selon 'une des revendications 3 a 8,
caractérisée par le fait que le cadre support (3)
maintenant la plaque en matiére plastique (4) est
constitué d'un coulisseau déplagable longitudina-
lement dans un autre cadre (2) également cons-
titué d’un coulisseau lui-méme déplagable dans
une direction perpendiculaire a la direction de dé-
placement du premier cadre support (3).

10. Installation selon I'une des revendications 3 a 9,
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caractérisée par le fait qu'il est prévu comprend,
entre I'électrode (7) et la plaque en matiére plas-
tique (4), une couche (24), par exemple en fibres
de verre, pour assurer un bon siége de I’électrode

@).






EP 0 335 830 B1

14

| 15

S~ no 9
AN Lk\l\ L\\rﬂ NN @"12
17

17—

B3——&Z 7
17
18, 16— | H 16

pr— R A 18

18 S
93 20
| WAV 4 Z VAVAED A S SV L L L A L AN l"

8b__ f\\\w:\7 \/

o—— P8

| = ~ - N ~ A ~ v

I

////// /W 777 ////g\_/[p
Bbw 24

\\\\\\

~ -~ W 5 - S f AN Sy S,
a~ .~ N . % = = ﬁ_/
\\\\\\\\

10




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

