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©  Vorrichtung  zur  Erzeugung  einer  Hülse,  insbesondere  einer  hülsenförmigen  Druckform,  mit 
Zusammenhängender  Umfangsfläche. 

©  Bei  einer  Vorrichtung  zur  Erzeugung  einer  hül- 
senförmigen  Druckform  (17)  aus  einer  Platte  (9)  mit 
einem  Paßloch-System  ist  für  beide  zu  verbindenden 
Plattenkanten  je  eine  in  einer  Ausgangsposition  la- 
gerbare  längs  an  die  jeweilige  Plattenkante  ansetz- 
bare  Festhalteleiste  (5,  6)  vorgesehen.  Die  Festhalte- 
leisten  (5,  6)  weisen  ein  Stiftregister  (10)  auf,  das  so 
angelegt  ist,  daß  die  Stifte  mit  dem  Paßloch-System 

der  Platte  (9)  zusammenwirken  können.  Einer  der 
Leisten  (6)  sind  Mittel  (11)  zur  Zuführung  einer  Dre- 
hung  um  eine  Achse  parallel  zu  ihrer  Längsachse 
zugeordnet.  Die  Leisten  (5,  6)  sind  sich  durch  diese 
Drehung  gegenüberstellbar,  wobei  bei  Ausbildung 
einer  Hülse  (17)  die  an  den  Leisten  (5,  6)  fixierten 
Plattenkanten  in  Kontakt  stehen  und  verbindbar  sind. 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zur  Er- 
zeugung  einer  Hülse,  insbesondere  einer  hülsen- 
förmigen  Druckform,  mit  zusammenhängender  Um- 
fangsfläche  aus  einer  Platte  mit  einem  Paßloch- 
System. 

Die  ältere  deutsche  Patentanmeldung  P  41  40 
768  offenbart  eine  hülsenförmige  Offset-Druckform, 
die  über  eine  zusammenhängende,  kanalfreie  Um- 
fangsfläche  verfügt,  so  auf  den  Formzylinder  ge- 
schoben  und  dort  in  der  Arbeitsstellung  reibschlüs- 
sig  und  registerhaltig  positioniert  werden  kann.  Die 
Hülse  wurde  aus  einer  handelsüblichen,  zuge- 
schnittenen  Druckplatte  aus  einem  metallischen 
Werkstoff  hergestellt,  wobei  die  Plattenkanten  von 
Druckanfang  und  Druckende  derart  miteinander 
verbunden,  z.B.  verschweißt  wurden,  daß  die  Hül- 
se,  abgesehen  von  einer  Verbindungsnaht,  eine 
ununterbrochene  Umfangsfläche  aufweist.  Die 
Druckplatte  ist  dazu  mit  einem  Paßloch-System 
versehen,  so  daß  sie  positionsgerecht  in  eine 
Schweißvorrichtung  eingespannt  und  längsnahtver- 
schweißt  werden  kann. 

Das  positionsgerechte  Einspannen  und  das 
Formen  der  Platte  zu  einer  Hülse  wird  bisher  in 
mühevoller  Handarbeit  durchgeführt.  Eine  Vorrich- 
tung,  die  lediglich  ein  Einlegen  der  zugeschnitte- 
nen  Platte  erfordert  und  nach  der  Platteneinlage 
den  Rundungsvorgang  und  die  genaue  registerhal- 
tige  Positionierung  der  Plattenenden  zum  Verbin- 
den  ermöglicht,  ist  nicht  bekannt. 

Deshalb  ist  es  die  Aufgabe  der  Erfindung,  eine 
Vorrichtung  zur  Erzeugung  einer  Hülsenform  aus 
zugeschnittenen  Platten,  insbesondere  Offsetdruck- 
platten,  und  zum  genauen  registerhaltigen  Zusam- 
menfügen  der  Plattenkanten  von  Anfang  und  Ende 
der  Platten  zu  schaffen. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  im 
kennzeichnenden  Teil  des  Patentanspruchs  1  ge- 
löst. 

Vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfindung  sind 
den  Unteransprüchen  zu  entnehmen. 

Nachfolgend  sind  mehrere  Ausführungsbeispie- 
le  der  Erfindung  anhand  der  Zeichnungen  erklärt. 
Es  zeigt  stark  schematisiert: 

Fig.  1  eine  Seitenansicht  eines  ersten  Aus- 
führungsbeispiels  einer  erfindungsge- 
mäßen  Vorrichtung, 

Fig.  2  eine  Ansicht  dieser  ersten  Ausführung 
in  Richtung  II  gemäß  Fig.  1, 

Fig.  3  eine  Seitenansicht  eines  zweiten  Aus- 
führungsbeispiels  einer  erfindungsge- 
mäßen  Vorrichtung, 

Fig.  4  eine  Ansicht  dieses  zweiten  Ausfüh- 
rungsbeispiels  in  Richtung  IV  gemäß 
Fig.  3, 

Fig.  5  ein  drittes  Ausführungsbeispiel,  bei 
dem  die  Festhalteleisten  nach  der 
Formgebung  die  Hülse  von  innen  her- 

aus  fixieren, 
Fig.  6  den  Bewegungsablauf  der  zur  Ausfüh- 

rung  einer  Drehung  vorgesehenen 
Festhalteleiste  beim  dritten  Ausfüh- 

5  rungsbeispiel  gemäß  der  Fig.  5. 
Beim  ersten  Ausführungsbeispiel  gemäß  Fig.  1 

und  2  sind  in  einer  Ebene  drei  vorrichtungsbreite, 
balkenförmige  Halterungen  1,  2,  3  angeordnet. 
Jede  Halterung  1,  2,  3  weist  ein  oder  mehrere 

io  Hubelemente  4,  die  längs  jeder  Halterung  1,  2,  3 
verteilt  und  als  elektrische  Haftmagnete  ausgebildet 
sind,  auf. 

Die  entsprechend  der  verwendeten  Plattengrö- 
ße  durchführbare  Positionierung  der  Halterungen  1, 

75  2,  3  kann  in  bekannter,  deshalb  nicht  dargestellter 
Weise  durchgeführt  werden,  indem  die  Halterungen 
I,  2,  3  auf  Schienen  gelagert  und  an  gewünschten 
Stellen  festsetzbar  sind.  Zwei  der  Halterungen  1,  2 
sind  entsprechend  der  Plattenlänge  voneinander 

20  beabstandet  und  halten  in  der  Ausgangsposition  je 
eine  Festhalteleiste  5,  6,  indem  die  als  Haftmagne- 
te  ausgebildeten  Hubelemente  4  mit  entsprechend 
auf  den  Leisten  5,  6  angeordneten  Weicheisenker- 
nen  7  zusammenwirken. 

25  Unterhalb  dieser  Halterungen  5,  6,  jedoch  den 
Bereich  unterhalb  einer  Leiste  6  freilassend,  ist  ein 
Gleittisch  8,  auf  dem  die  zu  formende  Platte  9 
(gestrichelt)  einlegbar  ist,  vorgesehen. 

Mittels  der  Hubelemente  4,  die  beispielsweise 
30  hydraulisch  oder  pneumatisch  betätigbar  sind,  sind 

beide  Leisten  5,  6  auf  die  Platte  9  absenkbar  und 
die  zu  verbindenden  Plattenkanten  mittels  eines 
Stiftregisters  10  der  Leisten  5,  6  und  dem  Paßloch- 
System  der  Platte  9  registergerecht  an  den  Leisten 

35  5,  6  fixierbar.  Die  Anordnung  der  Stifte  10  auf  den 
Leisten  5,  6  ist  so  ausgelegt,  daß  die  mit  einer 
entsprechend  gestanzten  Lochung  versehene 
Druckplatte  9  registerhaltig  fixiert  werden  kann. 
Sämtliche  Löcher  liegen  so  innerhalb  der  Plattenk- 

40  anten,  daß  nach  dem  Biegen  der  Platte  9  die 
Lochungen  außerhalb  der  Druckfläche  liegen. 

Dabei  hat  die  eine  Leiste  5  den  Gleittisch  8  als 
Widerlager,  während  die  andere  Leiste  6  an  die 
über  den  Gleittisch  8  überstehende  Plattenkante 

45  greift.  Unterhalb  dieser  Kante  ist  ein  drehbar  gela- 
gerter  Zylinder  als  Gegenlager  für  diese  Platten- 
kante  vorgesehen.  Dazu  ist  die  absenkbare  Leiste  6 
mitsamt  der  an  ihr  fixierten  Plattenkante  mittels 
Haftmagneten  12  auf  dem  Zylinder  11  positionier- 

st)  bar.  Diese  Haftmagneten  12  sind  entweder  auf  der 
Leiste  6  angebracht  (im  vorliegenden  Beispiel  beid- 
seitig  der  Leiste  6)  und  wirken  mit  entsprechend 
plazierten  Weicheisenkernen  13  auf  dem  Zylinder 
II,  oder  umgekehrt,  zusammen. 

55  Nach  dem  Lösen  der  Halterungen  1  ,  2  von  den 
Leisten  5,  6  sitzt  nun  die  eine  Leiste  6  nur  noch  auf 
dem  Zylinder  11,  während  die  andere  Leiste  5 
entlang  des  Gleittisches  8  verschiebbar  ist. 
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In  der  dargestellten,  besonders  vorteilhaften 
Ausgestaltung  ist  die  transversal  verschiebbare  Lei- 
ste  5  als  Schlitten  ausgebildet  und  mittels  minde- 
stens  einer  Endlos-Transportkette  14,  die  über  Kur- 
venrollen  15  geführt  und  durch  nicht  dargestellte 
Kettenführungen  abgestützt  ist,  in  einer  nicht  dar- 
gestellten  Gleitführung  entlang  des  Tisches  8  zieh- 
bar  und  wieder  in  ihre  Ausgangsposition  bringbar. 

Eine  zweckmäßige,  jedoch  nicht  dargestellte 
Ausführung  ist  darin  zu  sehen,  daß  die  verschieb- 
bare  Leiste  5  beidseitig  in  U-förmigen  Schienen 
federnd  gelagert  ist  und  diese  Federung  den  Hub- 
weg  der  Leiste  5  in  Bewegungsrichtung  der  Hub- 
elemente  4  der  Halterung  1,  3  begrenzt.  Auch  die 
Transportkette  14  ist  im  Weg  über  den  Gleittisch  8 
in  diesen  Schienen  führbar. 

In  besonders  zweckmäßiger  Weise  ist  die  End- 
los-Transportkette  14  und  auch  die  transversal  ver- 
schiebbare  Leiste  5  über  den  Zylinder  11  unter 
Einhaltung  eines  Abstandes  von  demselben  von 
mindestens  der  Länge  der  Stifte  10  führbar,  so  daß 
ein  berührungsloses  Überfahren  des  Zylinders  11 
möglich  ist. 

Zur  Verwendung  von  verschiedenen  Plattenfor- 
maten  ist  es  von  Vorteil  den  Zylinder  1  1  mit  einem 
veränderbaren  Durchmesser  auszubilden.  Dazu  ist 
eine  aus-  und  einfahrbare  Kulisse  16  vorgesehen. 
Dies  können  mehrere  einzelne  längs  des  Zylinders 
11  verteilte  ausfahrbare  Segmente  bzw.  aufblasba- 
re  Bereiche  auf  dem  Umfang  des  Zylinders  11 
sein.  Somit  ist  der  Zylinder  11  in  bestimmten  Gren- 
zen  jeweils  mit  einem  Umfang  versehbar,  der  et- 
was  größer  als  die  zu  verarbeitende  Plattenlänge 
ist. 

Ist  nun  die  Platte  9  auf  dem  Gleittisch  8  einge- 
legt,  die  Festhalteleisten  5,  6  aus  der  Ausgangspo- 
sition  auf  die  Plattenkanten  abgesenkt  und  mittels 
des  Paßloch-Systems  und  Stiftregisters  10  die  Plat- 
tenkanten  an  den  Leisten  5,  6  fixiert,  die  Leiste  6 
durch  die  beidseitig  angebrachten  elektrischen 
Haftmagnete  12  mit  dem  Zylinder  11  kraftschlüssig 
verbunden,  beide  Leisten  5,  6  von  den  Halterungen 
1,  2  gelöst,  wird  der  Zylinder  11  um  360°  gedreht, 
so  daß  die  Hülsenform  17  erzeugt  wird,  während 
die  Leiste  5  mitsamt  der  an  ihr  fixierten  Plattenkan- 
te  über  den  Gleittisch  8  und  über  den  Zylinder  11 
gezogen  wird.  Ist  die  Drehung  des  Zylinders  11 
ausgeführt  steht  die  Leiste  5  mitsamt  der  an  ihr 
fixierten  Plattenkante  unterhalb  der  dritten  Halte- 
rung  3  und  kann  mittels  der  Hubelemente  4  dieser 
Halterung  3  analog  zur  anderen  Leiste  6  ebenfalls 
auf  dem  Zylinder  11  positioniert  werden. 

Günstigerweise  weist  der  Zylinder  11  an  die- 
sen  Positionierungsstellen  eine  abgeflachte  Schul- 
ter  18  auf. 

Die  Positionierung  der  Plattenkanten  auf  dem 
Formzylinder  11  kann  in  vorteilhafter  weise  noch 
dadurch  unterstüzt  werden,  daß  der  Zylinder  Regi- 

sterlanglöcher  aufweist,  in  die  die  Registerstifte  10 
der  Leisten  5,  6  durch  die  Plattenkanten  eingreifen 
können. 

Wird  nun  die  Kulisse  16  eingefahren  bzw. 
5  druckentlastet  und  damit  der  Umfang  des  Zylinders 

11  verringert,  kann  die  eine  Leiste  5  gegen  die 
andere  6  bis  zum  Kontakt  der  Plattenkanten  ver- 
schoben  werden  und  nun  die  Plattenkanten  verbun- 
den  werden,  bzw.  der  Schweißvorgang  erfolgen. 

io  Eine  weitere  vorteilhafte  Maßnahme  ist  darin  zu 
sehen,  daß  der  Zylinder  11  gegenüber  seinem  An- 
trieb  19  exzentrisch  gelagert  ist,  um  den  durch  die 
Kulisse  16  hervorgerufenen  Unterschied  zwischen 
seinem  Minimal-  und  Maximaldurchmesser  auszu- 

15  gleichen. 
Ein  zweites  Ausführungsbeispiel  zeigt  Fig.  3 

und  4.  Zwei  Halterungen  20,  21  sind  in  gleicher 
Weise  wie  im  ersten  Ausführungsbeispiel  entspre- 
chend  der  zu  verarbeitenden  Plattengröße  positio- 

20  niert  und  ebenso  die  zu  verbindenden  Plattenkan- 
ten  der  Druckplatte  22  (gestrichelt)  mittels,  wie  im 
ersten  Ausführungsbeispiel  beschrieben,  dem  Stift- 
register  23  und  dem  Paßloch-System  an  den  bei- 
den  an  den  Halterungen  20,  21  mittels  Hubelemen- 

25  ten  24  in  Form  von  Haftmagneten  und  entspre- 
chend  angebrachten  Weicheisenkernen  25  fixierten 
Festhalteleisten  26,  27  festmachbar. 

Unterhalb  der  einen  Halterung  21  ist  wiederum 
ein  drehbar  gelagerter  Zylinder  28  angeordnet,  der 

30  zusätzlich  parallel  zur  Ebene,  in  der  die  Halterun- 
gen  20,  21  angeordnet  sind,  transversal  verfahrbar 
ist.  Dazu  ist  der  Zylinder  28  in  einer  Schiene  29 
gelagert  und  Antriebsritzel  30,  die  auf  die  Lager- 
achse  31  des  Zylinders  28  einwirken,  rollen  auf 

35  Zahnstangen  32  ab,  so  daß  eine  Transversal-  und 
gleichzeitige  Umfangsbewegung  möglich  ist. 

Der  Zylinder  28  weist  einen  etwas  kleineren 
Umfang  als  die  kürzeste  Länge  der  zu  verarbeiten- 
den  Platten  22  auf. 

40  Eine  der  Leisten  27  ist  mitsamt  der  an  ihr 
fixierten  Plattenkante  mittels  der  Hubelemente  24 
ihrer  Halterung  21  auf  dem  darunter  angeordneten 
Zylinder  28  positionierbar.  Wiederum  legen  elektri- 
sche  Haftmagnete  33  und  mit  ihnen  zusammenwir- 

45  kende  Weicheisenkerne  34  die  Leiste  27  auf  dem 
Zylinder  28  fest,  während  die  Halterung  21  die 
Leiste  27  freigibt,  die  andere  Leiste  26  mitsamt  der 
an  ihr  festgemachten  Plattenkante  jedoch  an  ihrer 
Halterung  20  verbleibt. 

50  Der  Zylinder  28  wird  nun  mittels  eines  An- 
triebs,  der  Antriebsritzel  30  und  Zahnstangen  32  in 
Richtung  der  feststehenden  Leiste  26  verfahren. 
Dabei  führt  er  eine  Drehung  um  360°  aus,  unter- 
fährt  dabei  die  Platte  22,  so  daß  diese  ihn  umman- 

55  telt  und  die  Hülsenform  35  erzeugt  wird.  Nach 
einer  vollen  Umdrehung  des  Zylinders  28  stehen 
sich  die  Festhalteleisten  26,  27  bis  zum  Kontakt 
der  zu  verbindenden  Plattenkanten  gegenüber. 

3 
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In  dieser  Position  des  Zylinders  28  ist  die 
zweite  Leiste  26  mitsamt  der  an  ihr  fixierten  Plat- 
tenkante  mittels  der  Hubelemente  24  der  Halterung 
20  auf  dem  Zylinder  28  positionierbar  und  die 
Verbindung  der  Plattenkanten,  bzw.  der  Schweiß- 
vorgang  kann  erfolgen. 

Von  Vorteil  ist,  auch  diesen  Zylinder  28  zur 
Positionierung  der  Plattenkanten  mit  einer  abge- 
flachten  Schulter  36  auszustatten. 

Eine  weitere  zweckmäßige  Maßnahme  ist  darin 
zu  sehen,  den  Zylinder  28  gegenüber  seinem  An- 
trieb  exzentrisch  zu  lagern,  um  ein  höhenversetztes 
Unterfahren  (Fig.  3)  der  Platte  22  zu  ermöglichen. 

Eine  weitere  Variante  einer  erfindungsgemäßen 
Vorrichtung  zeigt  die  Fig.  5  und  6.  Dabei  ist  für  die 
zu  verbindenden  Plattenkanten  der  Platte  40  (ge- 
strichelt)  eine  feststehend  angeordnete  41  und  eine 
auf  einem  um  eine  Achse  43  drehbar  und  entlang 
einer  Gleitführung  44  transversal  bewegbaren  He- 
belelement  45  sitzende  Festhalteleiste  42  vorgese- 
hen. 

In  der  Ausgangsposition  sind  die  beiden  Lei- 
sten  41  ,  42  entsprechend  der  Länge  der  zu  verar- 
beitenden  Platte  40  voneinander  beabstandet  ange- 
ordnet  (Fig.  6).  Die  Platte  40  ist  durch  das  bereits 
beschriebene  Stiftregister  48  der  Leisten  41,  42 
und  Paßloch-System  der  Platte  40  auf  den  Leisten 
41  ,  42  registergerecht  fixierbar. 

Zur  Hülsenformung  wird  nun  das  Hebelelement 
45  gedreht  und  gleichzeitig  transversal  in  Richtung 
der  feststehenden  Leiste  41  verschoben.  Dabei  un- 
terfährt  das  Hebelelement  45  die  feststehende  Lei- 
ste  41  und  die  darauf  sitzende  Leiste  42  steht  nach 
einer  vollen  Umdrehung  der  feststehenden  41  ge- 
genüber,  so  daß  die  Plattenkanten  in  Kontakt  ste- 
hen  und  verbunden,  bzw.  verschweißt  werden  kön- 
nen. 

Fig.  6  soll  zusätzlich  den  Bewegungsablauf  der 
um  360°  gedrehten  Plattenkante  andeuten. 

Der  Antrieb  der  Achse  43  des  Hebelelements 
45  kann  in  analoger  Weise  mittels  Antrieb,  An- 
triebsritzel  und  Zahnstange  wie  beim  Zylinder  28 
des  zweiten  Ausführungsbeispiels  erfolgen. 

Der  besondere  Vorteil  dieser  Variante  liegt  dar- 
in,  daß  bei  der  Hülsenformgebung  die  Druckflä- 
chenseite  der  Platte  40  kaum  berührt  werden  muß, 
da  die  Leisten  41,  42  die  Plattenkanten  aus  dem 
Inneren  der  Hülse  46  festhalten  (Fig.  5). 

In  allen  Ausführungsbeispielen  sind  die  Fest- 
halteleisten  als  Saugleisten  mit  in  geringem  Ab- 
stand  über  die  gesamte  Länge  verteilten,  integrier- 
ten  an-  und  abstellbaren  Vakuumsaugern  47  (Fig. 
5)  zum  Festhalten  der  Plattenkanten  ausgebildet, 
da  im  Offsetdruck  vorbehandelte  Aluminiumplatten 
die  am  meisten  verwendete  Druckformart  ist. 

Bei  Verwendung  von  magnetisierbaren  Platten, 
z.B.  Platten  aus  Stahlblech,  können  die  Festhalte- 
leisten  als  elektrische  Haftmagnetleisten  zur  kraft- 

schlüssigen  Verbindung  mit  den  Plattenkanten  aus- 
gebildet  sein. 

In  diesem  Falle  ist  auch  denkbar,  anstelle  des 
Stiftregisters  und  dem  Paßloch-System  eine  opti- 

5  sehe  Abtastung  zur  Sicherstellung  der  registerhaf- 
ten  Fixierung  der  Druckplatte  an  den  Leisten  vorzu- 
sehen. 

Es  wurden  zwar  bei  den  Ausführungsbeispielen 
die  Begriffe  Paßloch-System  und  Stiftregister  ver- 

io  wendet,  es  versteht  sich  jedoch,  daß  im  Rahmen 
der  Erfindung  jegliche  Art  von  Anschlägen,  Markie- 
rungen  oder  sonstige  Hilfsmittel,  mit  denen  eine 
registerhafte  bzw.  lagegerechte  Fixierung  bzw. 
Ausrichtung  der  Plattenkanten  an  den  Leisten  ge- 

15  währleistet  ist,  zu  verstehen  ist. 
Ist  die  Verbindung  der  Plattenkanten  herge- 

stellt,  kann  die  Hülse  in  den  beiden  ersten  Ausfüh- 
rungsbeispielen  nach  dem  Abheben  der  Festhalte- 
leisten  5,  6  bzw.  26,  27  mittels  der  Hubelemente  4 

20  bzw.  24  der  Halterungen  2,  3  bzw.  20,  21  nach  der 
offenen  Seite  von  den  Zylindern  1  1  bzw.  28  und  im 
dritten  Ausführungsbeispiel  nach  Abstellen  der  Hal- 
tefunktion  der  Leisten  41,  42  von  diesen  entnom- 
men  werden. 

25 
Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zur  Erzeugung  einer  Hülse  (17,  35, 
46),  insbesondere  einer  hülsenförmigen  Druck- 

30  form,  mit  zusammenhängender  Umfangsfläche 
aus  einer  Platte  (9,  22,  40)  mit  einem  Paßloch- 
System,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  für  bei- 
de  zu  verbindenden  Plattenkanten  je  eine  in 
einer  Ausgangsposition  lagerbare  längs  an  die 

35  jeweilige  Plattenkante  der  Platte  (9,  22,  40) 
ansetzbare  Festhalteleiste  (5,  6;  26,  27;  41  ,  42) 
vorgesehen  ist,  die  Festhalteleisten  (5,  6;  26, 
27;  41,  42)  ein  Stiftregister  (10,  23,  48)  aufwei- 
sen,  das  so  ausgelegt  ist,  daß  die  Stifte  mit 

40  dem  Paßloch-System  der  Platte  (9,  22,  40) 
zusammenwirken  können,  daß  zumindest  einer 
der  Festhalteleisten  (6,  27,  42)  Mittel  (11,  28, 
45)  zur  Ausführung  einer  Drehung  um  eine 
Achse  parallel  zu  ihrer  Längsachse  zugeordnet 

45  sind  und  daß  die  Festhalteleisten  (5,  6;  26,  27; 
41,  42)  durch  diese  Drehung  so  einander  ge- 
genüberstellbar  sind,  daß  bei  Ausbildung  einer 
Hülse  (17,  35,  46)  die  an  den  Leisten  (5,  6;  26, 
27;  41,  42)  fixierten,  zu  verbindenden  Plattenk- 

50  anten  in  Kontakt  stehen  und  verbindbar  sind. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Festhalteleisten  (5,  6)  in  der 
Ausgangsposition  voneinander  beabstandet  in 

55  etwa  einer  Ebene  an  entsprechend  der  Platten- 
größe  positionierbaren  Halterungen  (1,  2)  fixier- 
bar  sind,  darunterliegend  ein  Gleittisch  (8),  auf 
dem  die  zu  formende  Platte  (9)  einlegbar  ist, 

4 
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vorgesehen  ist,  beide  Festhalteleisten  (5,  6) 
mittels  Hubelementen  (4)  an  den  Halterungen 
(1  ,  2)  auf  die  Platte  (9)  absenkbar  sind  und  die 
zu  verbindenden  Plattenkanten  mittels  dem 
Stiftregister  (10)  und  dem  Paßloch-System  re- 
gistergerecht  an  den  Leisten  (5,  6)  bei  gleich- 
zeitiger  Lösung  von  den  Halterungen  (1,  2) 
fixierbar  sind,  eine  der  Festhalteleisten  (5)  ent- 
lang  des  Gleittisches  (8)  zumindest  über  die 
Plattenlänge  transversal  verschiebbar  ist,  die 
andere  Festhalteleiste  (6)  mitsamt  der  an  ihr 
fixierten  Plattenkante  auf  einem  drehbar  gela- 
gerten  Zylinder  (11)  positionierbar  ist,  so  daß 
bei  einer  vollen  Umdrehung  des  Zylinders  (11) 
die  Platte  (9)  diesen  ummantelt  und  die  Fest- 
halteleisten  (5,  6)  zum  Verbinden  der  Plattenk- 
anten  sich  gegenüberstehen  (Fig.  1)  und  die 
zweite  Leiste  (5)  mitsamt  der  an  ihr  fixierten 
Plattenkante  in  dieser  Position  mittels  einer 
dritten  Halterung  (3)  auf  dem  Zylinder  (11) 
positionierbar  ist. 

(23)  und  dem  Paßloch-System  registergerecht 
an  den  fixierten  Leisten  (26,  27)  festmachbar 
sind,  daß  eine  der  Leisten  (27)  mittels  Hubele- 
mente  (25)  an  ihrer  Halterung  (21)  mitsamt  der 

5  an  ihr  festgemachten  Plattenkante  auf  einem 
drehbar  gelagerten  Zylinder  (28)  bei  gleichzei- 
tiger  Lösung  von  der  Halterung  (21)  positio- 
nierbar  ist,  während  die  andere  Leiste  (26) 
mitsamt  der  an  ihr  festgemachten  Plattenkante 

io  an  ihrer  Halterung  (20)  verbleibt,  daß  der  Zylin- 
der  (28)  unterhalb  und  parallel  zur  Ebene,  in 
der  die  Leisten  (26,  27)  in  der  Ausgangsposi- 
tion  angeordnet  sind,  verfahrbar  ist,  so  daß  bei 
einer  vollen  Umdrehung  des  Zylinders  (28) 

15  dieser  die  Platte  (22)  unterfährt,  diese  ihn 
ummantelt,  die  Festhalteleisten  (26,  27)  zum 
Verbinden  der  Plattenkanten  sich  gegenüber- 
stehen  (Fig.  3)  und  in  dieser  Position  des  Zy- 
linders  (28)  die  zweite  Leiste  (26)  mitsamt  der 

20  an  ihr  fixierten  Plattenkante  auf  dem  Zylinder 
(28)  positionierbar  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  über  den  Gleittisch  (8)  zu 
bewegende  Festhalteleiste  (5)  als  Schlitten 
ausgebildet  ist,  dieser  Schlitten  mittels  einer 
Endlos-Transportkette  (14),  die  über  Kurvenrol- 
len  (15)  geführt  ist,  in  einer  Gleitführung  ent- 
lang  des  Tisches  (8)  ziehbar  und  wieder  in  ihre 
Ausgangsposition  bringbar  ist  (Fig.  1). 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  beim  Zylinder  (11)  ein  mittels 
einer  Kulisse  (16)  veränderbarer  Durchmesser 
einstellbar  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  und  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Endlos-Transportket- 
tenführung  über  den  Zylinder  (11)  geführt  ist 
und  einen  Abstand  von  mindestens  der  Länge 
der  Stifte  (10)  von  diesem  einhält. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  bis  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Festhalteleiste  (5) 
beidseitig  in  Gleitschienen  federnd  gelagert  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorangehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Zylinder  (11)  gegenüber  seinem  Antrieb  (19) 
exzentrisch  gelagert  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Festhalteleisten  (26,  27)  in 
der  Ausgangsposition  voneinander  beabstandet 
in  etwa  einer  waagerechten  Ebene  an  entspre- 
chend  der  Plattengröße  positionierbaren  Halte- 
rungen  (20,  21)  fixierbar  sind,  die  zu  verbin- 
denden  Plattenkanten  mittels  dem  Stiftregister 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Zylinder  (28)  einen  etwas 

25  kleineren  Umfang  als  die  jeweilige  Länge  der 
zur  verarbeitenden  Platte  (22)  aufweist. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8  und  9,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Zylinder  (28)  mittels 

30  Antriebsritzel  (30)  und  Zahnstange  (32)  unter 
gleichzeitiger  Drehung  verfahrbar  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8  bis  10,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Zylinder  (28)  gegen- 

35  über  seinem  Antrieb  (31)  exzentrisch  gelagert 
ist. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorangehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

40  Zylinder  (11,  28)  zur  Positionierung  der  Plat- 
tenkanten  eine  abgeflachte  Schulter  (18,  36) 
aufweisen. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
45  zeichnet,  daß  für  die  zu  verbindenden  Plattenk- 

anten  eine  feststehend  angeordnete  (41)  und 
eine  auf  einem  drehbar  und  transversal  beweg- 
bar  angeordneten  Hebelelement  (45)  sitzende 
Festhalteleiste  (42)  vorgesehen  sind  und  die 

50  Plattenkanten  auf  den  Leisten  (41,  42)  derart 
positionierbar  sind,  daß  bei  einer  vollen  Um- 
drehung  und  gleichzeitiger  transversaler  Ver- 
schiebung  (Fig.  6)  des  Hebelelements  (45)  in 
Richtung  der  feststehenden  Leiste  (41)  sich  die 

55  Leisten  (41,  42)  unter  Bildung  einer  Hülse  (46) 
zum  Verbinden  der  Plattenkanten  sich  gegen- 
überstehen,  wobei  die  Leisten  (41,  42)  die  Plat- 
tenkanten  aus  dem  Inneren  der  Hülse  (46) 

5 
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festhalten  (Fig.  5). 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorangehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Festhalteleisten  (5,  6;  26,  27;  41  ,  42)  als  Saug-  5 
leisten  mit  in  geringem  Abstand  über  die  ge- 
samte  Länge  verteilten,  integrierten  Vakuum- 
saugern  (47)  ausgebildet  sind. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorangehenden  ic 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei 
Verwendung  von  magnetisierbaren  Platten,  die 
Festhalteleisten  (5,  6;  26,  27;  41,  42)  als  Haft- 
magnetleisten  zur  kraftschlüssigen  Verbindung 
mit  den  Plattenkanten  ausgebildet  sind.  is 
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