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@ Verfahren zur Herstellung einer hiilsenformigen Druckform.

@ Zur Herstellung einer hiilsenférmigen Druckform
aus einem metallischen Werkstoff fiir einen Formzy-
linder einer Druckmaschine wird ein plattenfrmiger,
mit einer Registereinrichtung versehener Zuschnitt 1
mit einem dem Formzylinder entsprechender Breite
und einem in der Ldnge grobem mit gréBerem als
das fir eine Druckform vorgegebene MaB zuge-
schnitten und gleichzeitig im Bereich der zu ver-
schweiBenden Plattenkanten auBerhalb des Druckbe-
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reichs mit der Registereinrichtung versehen. Der Zu-
schnitt 1 wird im registergerechten gerundeten Zu-
stand in der SchweiBvorrichtung mittels des Laser-
strahls 6 a, 6 b als Schneidgerdt maBhaltig abge-
ldngt, so daB zwei Abfallstlicke 7 a, 7 b entstehen.
Die Abfallstiicke 7 a, 7 b werden entfernt, die den
Anfang und das Ende der Druckform bildenden Plat-
tenkanten 8 a, 8 b Uberlappungsfrei einander gegen-
Ubergestellt und miteinander laserverschweiBt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer hiilsenférmigen Druckform, insbesonde-
re flr den Offset-Druck aus einem metallischen
Werkstoff flr einen Formzylinder einer Druckma-
schine, ausgehend von einem plattenférmigen Zu-
schnitt, der in eine SchweiBvorrichtung registerge-
recht eingespannt wird und dort die sich gegen-
Uberstehenden, den Anfang und Ende der Druck-
form bildenden Plattenkanten mittels eines Laser-
strahls verschweit werden, so daB eine Druckform-
Hilse mit zusammenhdngender Umfangsfldche
entsteht.

Eine durch ein gattungsbildendes Verfahren
hergestellte Offset-Druckform-Hulse ist bereits in
der dlteren deutschen Patentanmeldung P41 40
768 offenbart. Diese Hilse ist in Verbindung mit
einem kanal- und spannsegmentlosen Formzylin-
der, der z. B. bereits aus der deutschen Patent-
schrift DE-PS 27 00 118 bekannt ist, einsetzbar.
Dazu wird eine Platte sowohl auf das dem Umfang
als auch auf das der Breite des Formzylinders
entsprechende MaB zugeschnitten und mit einer
Registereinrichtung in Form eines PaBloch-Sy-
stems mittels einer Plattenstanze versehen. Der
maBhaltige Zuschnitt, der genau abgeldngt sein
muB, erfolgt mittels einer speziellen Blechschere
und wird danach registerhaltig in Form einer Hiilse
in eine SchweiBvorrichtung eingespannt. Nun kdn-
nen die den Anfang und das Ende der Druckform
bildende Plattenkanten mittels eines vorzugsweise
Neodym-YAG-Lasers miteinander 1dngsverschweifit
werden.

Mit der &lteren deutschen Patentanmeldung P
43 11 078 ist weiterhin eine Vorrichtung, die ledig-
lich ein Einlegen der zugeschnittenen Platte erfor-
dert und nach der Platteneinlage den Rundungs-
vorgang der Platte zur Hilsenform und die genaue
registerhaltige Positionierung der den Anfang und
das Ende der Druckform bildende Plattenkanten
zum LaserverschweiBen ermdglicht, bekannt ge-
macht worden.

Die zum maBhaltigen Abldngen, das sehr ge-
nau vorgenommen werden muf, des plattenférmi-
gen Zuschnittes verwendete Blechschere ist teuer.

Deshalb ist die der vorliegenden Erfindung zu-
grunde liegende Aufgabe darin zu sehen, das gat-
tungsbildende Verfahren dahingehend zu verbes-
sern, daB8 auf die Blechschere verzichtet und eine
Kosteneinsparung erreicht werden kann und den-
noch ein exaktes maBhaltiges Abldngen des plat-
tenférmigen Zuschnittes gewahrleistet bleibt.

Diese Aufgabe wird durch die Verfahrensschrit-
te im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1
gelost.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
den Unteranspriichen zu entnehmen.

Nachfolgend sind die einzelnen Verfahrens-
schritte der Erfindung anhand eines Ausflhrungs-
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beispiels und der Zeichnung erkldrt. Es zeigt stark
schematisiert:

Fig. 1 die unbelegte Vorrichtung zum Run-
den des plattenférmigen Zuschnitts,

Fig. 2 das registerhaltige Einlegen des pla-
nen Zuschnitts in die Vorrichtung zum
Runden,

Fig. 3 den Rundungsvorgang,

Fig. 4 das registerhaltige Positionieren der
zu verbindenden Plattenkanten des
Zuschnitts,

Fig. 5 das maBhaltige Abldngen des Zu-
schnitts, das Entfernen der Abfallstlik-
ke,

Fig. 6 das Uberlappungsfreie Zusammenfiih-

ren der den Anfang und Ende der
Druckform bildenden Plattenkanten
und anschlieBenden VerschweiBen der
Plattenkanten.

Der Zuschnitt 1 wird in Form einer Platte aus
einem metallischen Werkstlick, das in der Regel
bandférmig vorliegt, in dem der Breite des be-
stimmten Formzylinders entsprechenden MaB und
grob in der Lidnge mit groBerem als das flir den
Umfang der Druckform vorgesehene MaB zuge-
schnitten. Die Plattenstanze versieht gleichzeitig
den Zuschnitt 1 im Bereich der zu verbindenden
Plattenkanten 5 a, 5 b auBerhalb des vorgesehenen
Druckbereichs mit einer Registereinrichtung in
Form eines PaBloch-Systems. Es versteht sich, daB
auch jedliche Art von Anschldgen, Markierungen
oder sonstige Hilfsmittel, mit dem eine lagegerech-
te Fixierung bzw. Ausrichtung der Plattenkanten 5
a, 5 b in der SchweiBvorrichtung gewahrleistet ist,
genauso geeignet wire.

Die Vorrichtung zum Runden des plattenférmi-
gen Zuschnitts 1, die im vorliegenden Fall auch die
SchweiBvorrichtung ist, ist in bekannter Weise mit
Festhalteleisten 2 a, 2 b in Form von Saugleisten
mit im geringen Abstand Uber die gesamte Linge
verteilten, integrierten an- und abstellbaren Vaku-
umsaugern 3 zum Festhalten des Zuschnitts 1 aus-
gebildet. Desweiteren sind die Saugleisten 2 a, 2 b
mit Stiftregistern 4 a, 4 b zur registergerechten
Zentrierung im PaBlochsystem des plattenférmigen
Zuschnitts 1 ausgestattet.

Fig. 2 zeigt das registerhaltige Einlegen des
planen Zuschnittes 1 in die Vorrichtung zum Run-
den. Sitzen die Stifte 4 a, 4 b der Registereinrich-
tung im PaBlochsystem des Zuschnitts 1, wird die-
ser durch Anstellen der Vakuumsauger 3 register-
haltig in der Vorrichtung fixiert.

Die registerhaltige Fixierung kann auch bei
plattenférmigen Zuschnitten ohne ein vorher einge-
stanztes PaBloch-System vorgenommen und in den
weiteren erfindungsgemaBen Verfahrensschritten
der Zuschnitt zu einer Hilse verschweiBt werden,
indem der Zuschnitt mit genligend Uberstand in die
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SchweiBvorrichtung eingelegt wird, die beiden
Festhalteleisten mit einem geringeren Abstand als
die theoretisch richtige Lange der Druckform posi-
tioniert und danach zur Straffung der Platte auf die
richtige Ldnge verfahren werden.

Da im Offsetdruck vorbehandelte Aluminium-
platten die am meisten verwendete Druckformart
ist, werden beim Ausflihrungsbeispiel Vakuumsau-
ger 3 benuizt. Besteht das Plattenmaterial aus ei-
nem magnetisierbaren Metall ist zum Fixieren des
Zuschnittes in der SchweiBvorrichtung auch eine
magnetische Einrichtung denkbar. Prinzipiell kann
fir das registerhaltige Einlegen der Druckform je-
doch auch eine mechanische Klemmeinrichtung
verwendet werden.

Im ndchsten Schritt (Fig. 3) wird der Zuschnitt
1 in bekannter Weise automatisch gerundet und
die zu verbindenden Plattenkanten 5 a, 5 b des
Zuschnitts 1 zum maBhaltigen Abldngen registerge-
recht positioniert (Fig. 4).

Ein Laserstrahl 6 a, 6 b wird als Schneidgerit
benutzt und zum beidseitigen maBhaltigen Abldn-
gen des Zuschnitts 1 an beiden Plattenkanten 5 a,
5 b eingesetzt (Fig. 5).

Das Laserschneiden von flachen Blechen, auch
in komplizierten Konturen sowie scharfen Ecken, ist
Stand der Technik. Entsprechend seinem Lichtcha-
rakter gehorcht der Laserstrahl den Gesetzen der
Optik. Er 14Bt sich also mit Spiegeln und Linsen
fihren und in seinem Querschnitt nahezu beliebig
verdndern. Der Vorteil des Lasers als Schneidgerat
besteht vor allem in der sehr geringen thermischen
Schidigung der Schnittflanken, der hohen Trenn-
geschwindigkeit mit gleichbleibender Qualitdt und
der Mdglichkeit zur Automatisierung des ProzeBes.

Nach dem Schneidevorgang entstehen ein
bzw. zwei Abfallstlicke 7 a, 7 b die nun aus der
SchweiBvorrichtung entfernt werden. Da die Stifte 4
a, 4 b der Registereinrichtung im PaBlochsystem
des Zuschnitis 1 zentriert sind und das PaBlochsy-
stem sich auf den Abfallstlicken 7 a, 7 b befindet,
kann die Entfernung der Abfallstlicke 7 a, 7 b
einfach durch Wegschwenken der Stiftregister 4 a,
4 b vorgenommen werden (Fig. 5).

Fig. 6 zeigt das Uberlappungsfreie Zusammen-
fUhren der den Anfang und das Ende der maBhaltig
abgeldngten Druckform bildenden Plattenkanten 8
a, 8 b, die nun miteinander verschweiBt werden.

GeschweiBt wird wiederum mit einem fokusier-
tem Laserstrahl 9. So ist die Wirmeeinwirkung auf
eine schmale Zone begrenzt, und der Laserstrahl
kann tief in den Werkstoff eindringen. Warmebela-
stung und Verzug des SchweiBgutes sind im Ver-
gleich mit anderen thermischen Verfahren duBerst
gering.

Noch einmal zusammengefat, werden also im
Gegensatz zum Stand der Technik gestanzte, nicht
aber maBhaltig abgeldngte Werkstlicke in die
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SchweiBvorrichtung registerhaltig eingelegt und
erst im eingespannten Zustand vom Laser auf das
vorgegebene MaB zugeschnitten.

Durch den maBhaltigen Laser-Zuschnitt in der
SchweiBvorrichtung kann auf eine externe Blech-
schere ganz verzichtet werden. Die zur registerhal-
tigen Aufnahme des Plattenzuschnitts 1 in der
SchweiBvorrichtung notwendigen Registerstanzun-
gen im Blech werden nach dem Fixieren durch die
Festhalteleisten 2 a, 2 b UberfliBig und k&nnen
nach dem ldngenmaBhaltigen Laserzuschnitt zu-
sammen mit den Abfallstiicken 7 a, 7 b entfernt
werden. Dadurch entsteht eine geschlossene Huil-
senoberfldche, auf der sich keine Druckmedien in
stérender Weise in den Ausstanzungen ansammeln
kdnnen.

Ein weiterer besonderer Vorteil ist darin zu
sehen, daB die lasergeschnittenen Plattenkanten 8
a, 8 b, bedingt durch die Verfahrensverwandtschaft
von Laser-Schneiden und Laser-SchweiBen optimal
aufeinander abgestimmt werden k&nnen, so daB
auch eine optimale SchweiBnahtqualitdt entsteht.

Zum Aufbringen der Druckformhiilse auf den
Formzylinder kann auf bekannte Einrichtungen, wie
z. B. Markierungen auf der Formzylinderoberflache,
die mit Markierungen auf der dinnen Druckform-
hilse in Ubereinstimmung gebracht werden, zu-
rickgegriffen werden. Die Hilse wird unter Aufwei-
ten mittels Druckluft auf den Formzylinder aufge-
schoben. Die Wegnahme der Druckluft bewirkt eine
formschliBige Anhaftung der Druckform auf dem
Formzylinder. Das Beschichten und Belichten der
Druckform kann einerseits vor dem Verschweilen
des plattenférmigen Zuschnitts auBerhalb der
Druckmaschine auf fotochemischen Wege, ande-
rerseits nach dem Aufschieben der Druckformhiil-
se, indem die Druckform auf dem Formzylinder
rundum beschichtet und belichtet wird, vorgenom-
men werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer hilsenf&rmi-
gen Druckform, insbesondere flir den Offset-
Druck aus einem metallischen Werkstoff fir
einen Formzylinder einer Druckmaschine, aus-
gehend von einem plattenférmigen Zuschnitt,
der in eine SchweiBvorrichtung registergerecht
eingespannt wird und dort die sich gegeniliber-
stehenden den Anfang und Ende der Druck-
form bildenden Plattenkanten mittels eines La-
sersfrahls verschweift werden, so daB eine
Druckform-Hilse mit zusammenhingender
Umfangsfldche entsteht, dadurch gekennzeich-
net, daB der eine dem Formzylinder entspre-
chende Breite aufweisende plattenférmige Zu-
schnitt (1) in der Lidnge grob mit gréBerem als
das fur eine Druckform vorgegebene MaB ab-
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gelangt wird, daB der Zuschnitt (1) im register-
gerechten, gerundeten Zustand in der
SchweiBvorrichtung mittels des Laserstrahls als
Schneidgerét (6 a, 6 b) maBhaltig abgeldngt
wird, so daB mindestens ein Abfallstlick (7 a, 7 5
b) entsteht, daB das Abfallstick (7 a, 7 b)
entfernt wird, die beiden, den Anfang und
Ende der Druckform bildende Plattenkanten (8
a, 8 b) Uberlappungsfrei einander gegeniliber-
gestellt und miteinander verschweiBt werden. 10

Verfahren zur Herstellung einer hiilsenf&rmi-
gen Druckform nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Zuschnitt (1) im regi-
stergerechten, gerundeten Zustand an beiden 15
sich gegeniliberstehenden Plattenkanten (5 a, 5
b) mittels des Laserstrahls (6 a, 6 b) maBhaltig
abgeldngt wird, so daB zwei Abfallstiicke (7 a,
7 b) entstehen, die beide entfernt werden.

20
Verfahren zur Herstellung einer hiilsenf&rmi-
gen Druckform nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
plattenférmige Zuschnitt (1) mitsamt einer Re-
gistereinrichtung in Form eines PaBloch-Sy- 25
stems im Bereich der Anfang und Ende des
Zuschnitts (1) bildenden Plattenkanten (5a, 5b)
auBerhalb des Druckbereichs durch Stanzung
hergestellt wird.

30
Verfahren zur Herstellung einer hiilsenf&rmi-
gen Druckform nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet das die Registereinrichtung in
den Bereich des Zuschnitts (1) eingebracht
wird, der nach dem Laser-Schneiden als Ab- 35
fallstiick (7 a, 7 b) entfernt wird.
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