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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vor- 
richtung  zur  Herstellung  einer  Druckform  durch  bildmä- 
ßig  gesteuerte  Erwärmung  einer  Oberflächenschicht  s 
mittels  eines  oder  mehrerer  Laserstrahlen  und  Aufbrin- 
gung  der  angesteuerten  Flächenelemente  auf  eine 
Druckform,  insbesondere  auf  einen  nahtlosen  Druck- 
formzylinder. 

Eine  derartige  Beschichtung  einer  Druckform,  auf  10 
der  ein  zu  druckendes  Bild  durch  entsprechende  hydro- 
phobe  und  hydrophile  Bereiche  darstellbar  ist,  ins- 
besondere  mittels  eines  Lasers,  ist  aus  der  DE  32  48 
1  78  C2  bekannt.  Eine  druckfarbenannehmende  Schicht 
wird  auf  einen  nahtlosen  Druckzylinder  mit  einer  anodi-  is 
sierten  oder  gebürsteten  Alu-Oberfläche  durch  die  ther- 
mische  Erwärmung  einer  Transferfolie  mit  einem 
Halbleiterlaser  übertragen.  Zur  wiederholten  bildmäßi- 
gen  Beschichtung  einer  derartigen  Druckform  sind 
innerhalb  der  Druckmaschine  Baugruppen,  bestehend  20 
aus  einer  Zuführeinrichtung  für  eine  Thermotransferfo- 
lie  an  den  Zylinder,  einem  mit  der  Rotationsbewegung 
des  Druckformzylinders  koordinierbaren  Laserdruck- 
kopf,  so  wie  aus  einer  elektronisch  gesteuerten  Bild- 
punkte-Übertragungseinheit  zur  Aktivierung  des  25 
Laserdruckkopfes  und  einem  Element,  das  die  bildmä- 
ßige  Beschichtung  von  der  Druckform  wieder  abheben 
kann,  angeordnet. 

In  der  US-Patentschrift  3,945,318  wird  einerseits 
angesprochen,  daß  eine  Materialübertragung  von  einer  30 
Thermotransferfolie  auf  eine  Druckform  nur  dann  in 
befriedigender  Weise  möglich  ist,  wenn  die  Folie  und 
die  Druckform  in  ständigem,  gleichmäßigem  Kontakt 
zueinander  oder  zumindest  sehr  dicht  zueinander  ste- 
hen.  Andererseits  wird  darin  eine  Problematik  disku-  35 
tiert,  die  gerade  beim  laserinduzierten 
Thermotransferverfahren  auftritt:  Durch  die  kurzzeitige 
lokale  Erhitzung,  d.  h.  Absorbtion  der  Laserenergie,  des 
Thermotransfermaterials,  das  in  geeigneter  Weise  mit 
einem  thermoplastischen,  thermoreaktiven  oder  ther-  40 
moadhäsiven  Stoff  beschichtet  ist,  wird  das  Material 
nicht  nur  geschmolzen,  sondern  es  werden  auch  uner- 
wünschte  gasförmige  Verbrennungsprodukte  gebildet, 
die  sich  dann  zwischen  der  Thermotransferfolie  und  der 
zu  bebildernden  Druckformoberfläche  befinden.  45 

Dieser  Effekt  kann  während  der  Bebilderung  zu 
einer  erheblichen  Beeinträchtigung  der  bildmäßigen 
Übertragung  von  Flächenelementen  aus  der  Folie  füh- 
ren,  wenn  sich  eine  Gasschicht  zwischen  der  Thermo- 
transferfolie  und  der  Druckformoberfläche  aufbauen  so 
kann,  die  den  gleichmäßigen  Kontakt  von  Folie  und 
Druckform  oder  das  dichte  Anliegen  derselben  verun- 
gleichmäßigt. 

Deshalb  wird  beim  Gegenstand  der  US-PS 
3,945,318  vorgeschlagen,  mittels  elektrostatischer  55 
Anziehung,  d.  h.  elektrostatischer  Aufladung  z.  B.  der 
Thermotransferfolie,  die  Druckform  und  die  Thermo- 
transferfolie  in  ständigem  Kontakt  zueinander  zu  halten, 

wobei  die  Druckform  mit  einer  gekörnten  oder  aufge- 
rauhten  lithographischen  Oberfläche  ausgeführt  ist,  so 
daß  das  Gas  durch  Kanäle  zwischen  der  Druckform- 
oberfläche  und  der  Folie  entweichen  kann. 

Desweiteren  ist  in  der  DE  29  27  375  C2  ein  Verfah- 
ren  beschrieben,  bei  dem  durch  Unterdruck  die  Druck- 
formoberfläche  und  die  Thermotransferfolie  in  gutem 
Kontakt  zueinander  gehalten  werden. 

Der  Unterdruck  wird  hierbei  durch  das  Thermo- 
transfermaterial  hindurch  erzeugt,  wobei  in  das  Träger- 
material  der  Folie  eine  Vielzahl  von  Kanälen  zum 
Absaugen  der  Luft  zwischen  Folie  und  Druckformober- 
fläche  eingearbeitet  sind. 

Diese  bekannten  Lösungsmöglichkeiten  des  Pro- 
blems  der  störenden  Gasbildung  beim  laserinduzierten 
Thermotransfer  eignen  sich  entweder  nur  zur  Anwen- 
dung  bei  der  Bebilderung  rauher  Druckformoberflächen 
(z.  B.  Aluminiumdruckplatte)  außerhalb  der  Druckma- 
schine  oder  bedingen  ein  aufwendiges  Herstellungsver- 
fahren  der  Thermotransferfolie,  bzw.  der  zu 
bedruckenden  Oberfläche. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  deshalb,  ein  gattungs- 
gemäßes  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zur  Durchfüh- 
rung  dieses  Verfahrens  dahingehend  weiterzubilden, 
daß  eine  einfache,  in  die  Druckmaschine  integrierbare 
Druckformherstellung,  insbesondere  auf  einem  nahtlo- 
sen  Druckformzylinder  mit  einer  glatten  Oberfläche 
möglich  ist,  ohne  daß  die  bei  der  Laser-Bebilderung 
entstehenden  Gase  die  Materialübertragung  von  der 
Thermotransferfolie,  d.  h.  die  Bebilderungsqualität 
erkennbar  stören. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  in  überra- 
schend  einfacher  Weise  durch  die  im  Kennzeichen  des 
übergeordneten  Verfahrensanspruchs  und  des  überge- 
ordneten  Vorrichtungsanspruches  gelöst. 

Dadurch  daß  eine  bandförmige  Transferfolie  mit 
einer  Bandbreite,  die  bezogen  auf  die  Druckformbreite 
Wein  ist,  verwendet  wird  und  diese  Transferfolie  zwi- 
schen  der  Druckformoberfläche  und  dem  Laserstrahl 
dicht  an  der  Druckformoberfläche  während  der  Bebilde- 
rung  kontinuierlich  durchgeführt  wird  und  dabei  gleich- 
zeitig  synchron  zur  Bewegung  des  Laserstrahls  über  die 
Druckformbreite  bewegt  wird,  kann  ein  guter  Kontakt 
oder  ein  definierter  Abstand  des  Thermotransfermateri- 
als  zur  Druckformoberfläche,  eingehalten  werden,  da 
das  bei  der  Laserbebilderung  erzeugte  Gas  aufgrund 
der  kleinflächigen  Gegenüberstellung  von  Druckform 
und  Transferfolie  in  ausreichendem  Maße  entweichen 
kann. 

Ein  weiterer  ganz  besonderer  Vorteil  der  Verwen- 
dung  einer  vergleichsweise  sehr  schmalen  bandförmi- 
gen  Transferfolie  ist,  daß  die  Transferfolie  sehr  viel 
dünner,  als  der  bisherige  Stand  der  Technik  dies  zuge- 
lassen  hat,  sein  kann. 

Dadurch  daß  die  bandförmige  Transferfolie  mit 
einer  Bandbreite,  die  lediglich  einen  kleinen  Bruchteil 
der  Druckformbreite  beträgt,  mittels  des  Bandtransport- 
mechanismus  zwischen  der  Druckform  und  dem  Druck- 
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köpf  in  unmittelbarer  Nähe  zur  Druckformoberfläche 
durchführbar  ist  und  dadurch,  daß  der  Bandtransport- 
mechanismus  mit  einer  mit  dem  Druckkopf  gekoppelten 
Traversiereinheit  zusammenwirkt  ist  die  Transferfolie 
gleichförmig  zur  Bewegung  des  Druckkopfes  über  die 
Druckformbreite  bewegbar,  so  daß  der  laserinduzierte, 
mittels  einer  Steuerungseinheit  in  bekannter  Weise  ent- 
sprechend  einem  zu  übertragenden  Bild  angesteuerte 
Thermodruckkopf  bei  jedem  Bildpunkt  Wärme  auf  die 
Thermotransferfolie  einleiten,  damit  eine  punktuelle 
Übertragung  der  farbannehmenden  Beschichtung  des 
Transferbandes  vornehmen  und  so  die  komplette 
Druckform,  insbesondere  den  kompletten  nahtlosen 
Druckformzylinder  rundum  bebildern  kann. 

Vorteilhafte  Ausgestaltungen  und  zweckmäßige 
Fortbildungen  der  übergeordneten  Maßnahmen  sind  in 
den  Unteransprüchen  angegeben.  So  kann  die  Band- 
breite  der  Transferfolie  in  Abhängigkeit  von  der  Anzahl 
der  Bebilderungskanäle  eines  entlang  der  Achse  eines 
rotierenden  Druckformzylinders  traversierenden  Laser- 
druckkopfes  gewählt  werden,  also  druckkopfbreit  aus- 
geführt  sein. 

Ein  besonders  bevorzugtes  Verfahren  für  den  Ther- 
motransfer  kann  darin  bestehen,  daß  die  Transferfolie 
während  der  Bebilderung  mit  einer  der  Relativbewe- 
gung  des  Druckformzylinders  gleichgerichteten,  jedoch 
bezogen  auf  die  Oberflächengeschwindigkeit  der 
Druckform  vorzugsweise  um  den  Faktor  1,2  höheren 
Geschwindigkeit  durchgeführt  wird.  Auf  diese  Weise 
läßt  sich  aufgrund  der  Luftströmung  zwischen  der 
Transferfolie  und  der  Druckformoberfläche  besser  das 
Undefinierte  Abheben  der  Transferfolie  von  der  Oberflä- 
che  des  Druckformzylinders  während  der  Laserbebilde- 
rung  verhindern. 

Eine  weitere  vorteilhafte  Variante  des  Verfahrens 
mit  den  gleichen  vorteilhaften  Effekten  besteht  darin, 
die  Transferfolie  während  der  Bebilderung  in  der  der 
Rotationsbewegung  des  Druckformzylinders  entgegen- 
gesetzter  Richtung  zwischen  Druckformoberfläche  und 
Druckkopf  hindurchzuführen,  wodurch  eine  sehr 
schnelle  Relativbewegung  der  Transferfolie  erreichbar 
ist. 

Die  Durchführungsgeschwindigkeit  der  Transferfo- 
lie  kann  jedoch  auch  gleichgerichtet  und  kleiner  als  die 
Oberflächengeschwindigkeit  oder  auch  gleich  der  Ober- 
flächengeschwindigkeit  des  Druckformzylinders  sein. 

Welche  der  aufgeführten  Varianten  das  beste, 
Bebilderungsresultat  liefert,  ist  abhängig  von  der  Dicke 
der  Transferfolie,  sowie  von  der  eingestellten  Band- 
spannung. 

Nachstehend  werden  Ausführungsbeispiele  der 
Erfindung  anhand  der  Zeichnung  näher  erläutert.  Hier- 
bei  zeigen  stark  schematisiert: 

Fig.  1  Eine  Seitenansicht  einer  Vorrichtung  für  den 
Thermotransfer  zur  Durchführung  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens  mit  einem 
ersten  Bandführungsmechanismus, 

Fig.  2  eine  mögliche  Anstellung  der  Transferfolie 
zur  Druckformoberfläche  aus  perspektivi- 
scher  Sicht, 

5  Fig.  3  eine  weitere  mögliche  Anstellung  der  Trans- 
ferfolie  zur  Druckformoberfläche  aus  per- 
spektivischer  Sicht, 

Fig.  4  ein  zweiter  Bandführungsmechanismus  aus 
10  perspektivischer  Sicht. 

Die  Ansteuerung,  der  Aufbau  und  die  Wirkungs- 
weise  eines  einen  oder  mehrere  Laserstrahlen  aussen- 
denden  Druckkopfes  sind  an  sich  bekannt  und  bedürfen 

15  daher  im  vorliegenden  Zusammenhang  keiner  näheren 
Erläuterung  mehr. 

Fig.  1  zeigt  einen  nahtlosen  Druckformzylinder  1 
auf  dessen  Oberfläche  ein  einen  oder  mehrere  Laser- 
strahlen  aussendenden  Laserdruckkopf  2  zielgerichtet 

20  ist.  Der  Laserdruckkopf  2  ist  auf  einer  Traversiereinheit 
3  angeordnet,  mittels  dieser  er  über  die  Breite  B  des 
Druckformzylinders  1  bewegt  werden  kann.  Ein  Band- 
transportmechanismus,  bestehend  aus  einer  Vorrats-  4 
und  einer  Aufwickelrolle  5  (die  Kennzeichnung  der  Vor- 

25  rats-  4  und  der  Aufwickelrolle  5  ist  lediglich  stellvertre- 
tend  für  eine  Laufrichtung  der  Thermotransferfolie  8,  in 
umgekehrter  Richtung  müßte  es  selbstverständlich  Vor- 
ats-  5  und  Aufwickelrolle  4  heißen),  zwei  Anstellungsrol- 
len,  6a,  6b  und  vier  Führungsrollen  7a,  7b,  7c,  7d  führen 

30  eine  Thermotransferfolie  8  zwischen  dem  Druckformzy- 
linder  1  und  dem  Druckkopf  2  unmittelbar  an  oder  mit 
einem  linienförmigen  Kontakt  mit  der  Druckformoberflä- 
che  durch. 

Der  Laserdruckkopf  2  und  der  Bandführungsme- 
35  chanismus  4,  5,  6,  7  sind  gemeinsam  auf  der  Traversier- 

einheit  3  angeordnet. 
Fig.  2  zeigt  in  der  Perspektive  die  bandförmige 

Transferfolie  8  mit  einer  Bandbreite  b,  die  bezogen  auf 
die  Druckformbreite  B  klein  ist.  Die  Transferfolie  8  wird 

40  während  der  Bebilderung  mittels  der  Anstellungsrollen 
6a,  6b  an  die  Oberfläche  des  Druckformzylinders  1  nur 
in  dem  kleinen  Bereich,  der  gerade  vom  Laser  beauf- 
schlagt  wird,  angestellt,  so  daß  höchstens  ein  linienför- 
miger  Kontakt  der  Transferfolie  8  zum 

45  Druckformzylinder  1  auftreten  kann. 
In  Fig.  2  ist  die  Anordung  der  Anstellungsrollen  6a, 

6b  und  damit  die  Anstellung  der  Transferfolie  8  so 
gewählt,  daß  der  Bandlauf  des  angesteuerten  Bereichs 
der  Transferfolie  8  tangential  zum  Druckformzylinder 

so  verläuft. 
Eine  andere  Möglichkeit  zeigt  Fig.  3,  hier  sind  die 

Anstellungsrollen  6a,  6b  so  angeordnet,  daß  der  Band- 
lauf  des  angestellten  Bereichs  der  Transferfolie  8 
schräg  zur  Tagente  am  Druckformzylinder  1  verläuft. 

55  Damit  ist  eine  definierte  Anpressung  der  Transferfolie  8 
an  die  Druckformoberfläche  mittels  einer  der  Anstel- 
lungsrollen  6b  möglich. 

In  bekannter  und  deshalb  nicht  gezeigter  Weise 
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sind  die  Vorrat-  4  und  die  Aufwickelrolle  5  mittels-  elek- 
tronisch  regelbaren  Motoren  angetrieben,  so  daß  wäh- 
rend  des  Transports  der  Transferfolie  8  die 
Bandspannung  konstant  gehalten  werden  kann.  Die 
Transportrichtung  und  die  Traversierbewegung  sind  in 
Fig.  2  und  3  mittels  Pfeilen  verdeutlicht.  Es  ist  selbstver- 
ständlich,  daß  der  Transport  der  Transferfolie  auch  in 
die  umgekehrte  Richtung  weisen  kann. 

Ein  weiteres  Ausführungsbeispiel  einer  Vorrichtung 
zur  Durchführung  des  Verfahrens  für  den  laserinduzier- 
ten  Thermotransfer  zeigt  die  Fig.  4.  Hier  umfaßt  der 
Bandtransportmechanismus  eine  jeweils  ortsfest  ange- 
ordnete  Vorrats-  10  und  eine  Aufwickelrolle  11  (selbst- 
verständlich  ist  auch  hier  die  Kennzeichnung  10  und  1  1 
für  Vorrats-  und  Aufwickelrolle  austauschbar),  die  bei- 
den  zum  Druckformzylinder  1  achsparallel  angeordne- 
ten  Rollen  6a,  6b  zur  Anstellung  der  Transferfolie  8  an 
die  Druckformoberfläche,  sowie  zwei  weitere  Umlenk- 
rollen  12a,  12b.  Die  Anstellungsrollen  6a,  6b  und 
Umlenkrollen  12a,  12b  sind  in  fester  Anordnung  zuein- 
ander,  jedoch  unabhängig  von  der  ortsfest  angeordne- 
ten  Vorrats-  10  und  der  Aufwickelrolle  1  1  zusammen  mit 
dem  Laserdruckkopf  2  mittels  einer  Traversiereinheit 
entlang  der  Breite  B  des  Druckformzylinders  1  traver- 
sierbar. 

In  den  Ausführungsbeispielen  weist  die  Transferfo- 
lie  vorzugsweise  eine  Bandbreite  von  12  mm  und  eine 
Dicke  von  ca.  6  u  auf.  Im  Vergleich  dazu  beträgt  typi- 
scher  Weise  die  Breite  B  eines  Druckformzylinders  50 
cm. 

Das  erfindungsgemäße  Konzept  soll  zwar  in  eine 
Druckmaschine  integrierbar  sein,  die  Erfindung  ist 
jedoch  keinesfalls  auf  die  bildmäßige  Beschichtung 
einer  Druckform  innerhalb  einer  Druckmaschine 
beschränkt,  sondern  eignet  sich  prinzipiell  auch  zur 
Herstellung  einer  Druckform  außerhalb  einer  Druckma- 
schine.  Dabei  kann  der  Druckbildträger  ein  nahtloser 
Druckformzylinder,  eine  Zylinderhülse,  oder  auch  eine 
konventionelle,  unbeschichtete  Druckplatte,  die  auf 
einen  Druckzylinder  aufgespannt  ist,  sein. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Druckform  durch 
bildmäßig  gesteuerte  Erwärmung  einer  Oberflä- 
chenschicht  mittels  eines  oder  mehrerer  Laser- 
strahlen  (L)  eines  über  die  Breite  der  Druckform 
bewegbaren  Laserdruckkopfes  (2)  und  Aufbringung 
der  angesteuerten  Flächenelemente  auf  eine 
Druckform,  insbesondere  auf  einen  nahtlosen 
Druckformzylinder  (1),  wobei  eine  Transferfolie  zwi- 
schen  der  Druckform  (1)  und  dem  oder  den  Laser- 
strahlen  (L)  dicht  an  der  Druckformoberfläche 
während  der  Bebilderung  kontinuierlich  und  ortho- 
gonal  zur  Bewegungsrichtung  des  Laserdruckkop- 
fes  durchgeführt  wird,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  bandförmige  Transferfolie  (8)  verwendet 
wird,  deren  Bandbreite  (b)  einen  kleinen  Bruchteil 

der  Druckformbreite  (B)  beträgt,  diese  Transferfolie 
(8)  während  der  Bebilderung  gleichzeitig  und  syn- 
chron  zur  Bewegung  des  oder  der  Laserstrahlen  (L) 
über  die  Druckformbreite  (B)  bewegt  wird. 

5 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Bandbreite  (b)  der  Transferfolie 
(8)  in  Abhängigkeit  von  der  Anzahl  der  Bebilde- 
rungskanäle  des  entlang  der  Achse  eines  rotieren- 

10  den  Druckformzylinders  (1)  traversierenden 
Laserdruckkopfes  (2)  gewählt  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Anstellung  der  Transferfolie  (8) 

15  zur  Druckformoberfläche  so  gewählt  wird,  daß  der 
Bandlauf  tangential  zur  Druckformoberfläche  ver- 
läuft  und  die  Transferfolie  (8)  der  Druckformoberflä- 
che  nur  in  dem  Bereich,  der  gerade  bebildert  wird, 
gegenübersteht. 

20 
4.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Anstellung  der  Transferfolie  (8) 
zur  Druckformoberfläche  so  gewählt  wird,  daß  der 
Bandlauf  schräg  zur  Tangente  an  der  Druckoberflä- 

25  che  verläuft. 

5.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  2  bis  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Transferfolie  (8)  während 
der  Bebilderung  mit  einer  der  Relativbewegung  des 

30  Druckformzylinders  (1)  gleichgerichteten,  jedoch 
bezogen  auf  die  Oberflächengeschwindigkeit  der 
Druckform  höheren  Geschwindigkeit  transportiert 
wird. 

35  6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Transferfolie  (8)  um  den  Faktor 
1,2  schneller  als  die  Rotationsgeschwindigkeit  des 
Druckformzylinders  (1)  transportiert  wird. 

40  7.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  2  bis  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Transferfolie  (8)  während 
der  Bebilderung  mit  einer  der  Relativbewegung  des 
Druckformzylinders  (1)  gleichgerichteten,  jedoch 
bezogen  auf  die  Oberflächengeschwindigkeit  der 

45  Druckform  kleineren  Geschwindigkeit  transportiert 
wird. 

8.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  2  bis  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Transferfolie  (8)  während 

so  der  Bebilderung  in  der  der  Rotationsbewegung  des 
Druckformzylinders  (1)  entgegengesetzter  Rich- 
tung  transportiert  wird. 

9.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  2  bis  4,  dadurch 
55  gekennzeichnet,  daß  die  Transferfolie  (8)  während 

der  Bebilderung  mit  einer  der  Rotationsbewegung 
des  Druckformzylinders  (1)  gleichgerichteten  und 
gleichgroßen  Geschwindigkeit  transportiert  wird. 

4 
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10.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bandspan- 
nung  der  Transferfolie  (8)  beim  Bebildern  konstant 
gehalten  wird. 

11.  Vorrichtung  zur  Herstellung  einer  Druckform  zur 
Durchführung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1  mit 
einem  einen  oder  mehrere  Laserstrahen  (L)  aus- 
sendenden,  über  die  Druckformbreite  (B)  traver- 
sierbaren  Druckkopf  (2),  der  mittels  einer 
Steuerungseinheit  entsprechend  eines  zu  übertra- 
genden  Bildes  kontrollierbar  ist,  mit  einem  Band- 
transportmechanismus  zur  kontinuierlichen 
Führung  einer  Transferfolie  (8)  orthogonal  zur  Tra- 
versierrichtung  des  Druckkopfs  zwischen  der 
Druckform  (1)  und  dem  Druckkopf  (2),  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Bandtransportmecha- 
nismus  in  geeigneter  Weise  zur  Führung  einer 
bandförmigen  Transferfolie  (8),  deren  Bandbreite 
(b)  einen  kleinen  Bruchteil  der  Druckformbreite  (B) 
beträgt,  ausgebildet  ist  und  mit  einer  mit  dem 
Druckkopf  (2)  gekoppelten  Traversiereinheit  (3) 
zusammenwirkt,  mittels  dieser  zumindest  der  die 
Flächenelemente  abgebende  Teil  der  Transferfolie 
(8)  gleichförmig  zur  Bewegung  des  Druckkopfes  (2) 
über  die  Druckformbreite  (B)  bewegbar  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Bandtransportmechanismus  eine 
Vorrats  (4,  10)-  und  eine  Aufwickelrolle  (5,  11), 
sowie  mindestens  zwei  zur  Druckformbreite  (B) 
achsparallel  angeordnete  Rollen  (6a,  6b)  zur 
Anstellung  der  Transferfolie  (8)  an  die  Druckform- 
oberfläche  umfaßt,  und  daß  der  Bandtransportme- 
chanismus  (4,  5,  6)  sowie  der  Druckkopf  (2)  auf 
einer  gemeinsamen  Traversiereinheit  (3)  montiert 
sind. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Bandtransportmechanismus  eine 
jeweils  ortsfest  angeordnete  Vorrats-  (10)  und  eine 
Aufwickelrolle  (11),  mindestens  zwei  zum  Druck- 
formzylinder  (1)  parallel  angeordnete  Rollen  (6a, 
6b)  zur  Anstellung  der  Transferfolie  (8)  zur  Druck- 
formoberfläche,  sowie  mindestens  zwei  weitere 
Umlenkrollen  (12a,  12b)  umfaßt,  wobei  die  Rollen 
(6a,  6b)  und  die  Umlenkrollen  (12a,  12b)  unabhän- 
gig  von  der  Vorrat-  (10)  und  Aufwickelrolle  (11), 
zusammen  mit  dem  Druckkopf  (2)  mittels  einer  Tra- 
versiereinheit  über  die  Druckformbreite  (B)  beweg- 
bar  sind. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11  bis  13,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Vorrat-  (4,  10)  und  die  Auf- 
wickelrolle  (5,  11)  mittels  elektronisch  regelbaren 
Motoren  antreibbar  sind,  so  daß  während  des 
Transports  der  Transferfolie  (8)  die  Bandspannung 
konstant  haltbar  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  12  und  13, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Rollen  (6a,  6b), 
zur  Anstellung  der  Transferfolie  (8)  zur  Druckform- 
oberfläche  so  angeordnet  sind,  daß  der  Bandlauf 

5  tangential  zur  Druckformoberfläche  gerichtet  ist. 

16.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  12  und  13, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Rollen  (6a,  6b) 
zur  Anstellung  der  Transferfolien  (8)  zur  Druckform- 

ro  Oberfläche  so  angeordnet  sind,  daß  der  Bandlauf 
schräg  zur  Tangente  an  der  Druckformoberfläche 
gerichtet  ist. 

Claims 
15 

1  .  Process  for  the  production  of  a  printing  forme  by  the 
controlled  heating  of  a  surface  layer  in  accordance 
with  the  image  by  means  of  one  or  more  laser 
beams  (L)  of  a  laser  print  head  (2)  which  can  be 

20  moved  over  the  width  of  the  printing  forme,  and 
application  of  the  thus  controlled  area  elements  to  a 
printing  forme,  in  particular  to  a  seamless  printing 
forme  cylinder  (1),  wherein  during  imaging  a  trans- 
ferfilm  is  guided  dose  to  the  printing  forme  surface, 

25  continuously  and  orthogonally  to  the  direction  of 
movement  of  the  laser  print  head,  between  the 
printing  forme  (1)  and  the  one  or  more  laser  beams 
(L),  characterised  in  that  a  strip-shaped  transferfilm 
(8)  is  used,  the  Strip  width  (b)  of  which  is  a  small 

30  fraction  of  the  printing  forme  width  (B),  this  transfer 
film  (8)  being  moved  simultaneously  and  synchro- 
nously  with  the  movement  of  the  one  or  more  laser 
beams  (L)  over  the  printing  forme  width  (B)  during 
imaging. 

35 
2.  Process  according  to  Claim  1  ,  characterised  in  that 

the  strip  width  (b)  of  the  transfer  film  (8)  is  selected 
in  dependence  on  the  number  of  imaging  Channels 
of  the  laser  print  head  (2)  traversing  along  the  axis 

40  of  a  rotating  printing  forme  cylinder  (1). 

3.  Process  according  to  Claim  2,  characterised  in  that 
the  presentation  of  the  transfer  film  (8)  to  the  print- 
ing  forme  surface  is  selected  so  that  the  strip  path 

45  extends  tangentially  to  the  printing  forme  surface, 
and  the  transfer  film  (8)  is  opposite  the  printing 
forme  surface  only  in  the  region  which  is  just  being 
imaged. 

so  4.  Process  according  to  Claim  2,  characterised  in  that 
the  presentation  of  the  transfer  film  (8)  to  the  print- 
ing  forme  surface  is  selected  so  that  the  strip  path 
extends  at  an  inclination  to  the  tangent  on  the  print 
surface. 

55 
5.  Process  according  to  Claims  2  to  4,  characterised  in 

that  during  imaging  the  transfer  film  (8)  is  trans- 
ported  at  a  speed  which  is  in  the  same  direction  as 
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the  relative  movement  of  the  printing  forme  cylinder 
(1)  but  higher  with  respect  to  the  surface  speed  of 
the  printing  forme. 

and  in  that  the  strip  transport  mechanism  (4,  5,  6) 
and  the  print  head  (2)  are  mounted  on  a  common 
traversing  unit  (3). 

6.  Process  according  to  Claim  5,  characterised  in  that  5 
the  transfer  film  (8)  is  transported  faster  than  the 
rotational  speed  of  the  printing  forme  cylinder  (1)  by 
a  factor  of  1  •  2. 

7.  Process  according  to  Claims  2  to  4,  characterised  in  w 
that  during  imaging  the  transfer  film  (8)  is  trans- 
ported  at  a  speed  in  the  same  direction  as  the  rela- 
tive  movement  of  the  printing  forme  cylinder  (1)  but 
lower  with  respect  to  the  surface  speed  of  the  print- 
ing  forme.  is 

8.  Process  according  to  Claims  2  to  4,  characterised  in 
that  during  imaging  the  transfer  film  (8)  is  trans- 
ported  in  the  direction  opposite  to  the  rotational 
movement  of  the  printing  forme  cylinder  (1).  20 

9.  Process  according  to  Claims  2  to  4,  characterised  in 
that  during  imaging  the  transfer  film  (8)  is  trans- 
ported  at  a  speed  that  is  in  the  same  direction  as 
and  the  same  as  the  rotational  movement  of  the  25 
printing  forme  cylinder  (1). 

10.  Process  according  to  one  of  the  preceding  Claims, 
characterised  in  that  the  strip  tension  of  the  transfer 
film  (8)  is  kept  constant  during  imaging.  30 

1  1  .  Device  for  the  production  of  a  printing  forme  for  car- 
rying  out  the  process  according  to  Claim  1  ,  having  a 
print  head  (2)  emitting  one  or  more  laser  beams  (L) 
and  traversable  over  the  printing  forme  width  (B),  35 
which  print  head  can  be  controlled  by  means  of  a 
control  unit  according  to  an  image  to  be  transferred, 
having  a  strip  transport  mechanism  for  the  continu- 
ous  guiding  of  a  transfer  film  (8)  orthogonally  to  the 
traversing  direction  of  the  print  head  between  the  40 
printing  forme  (1)  and  the  print  head  (2),  character- 
ised  in  that  the  strip  transport  mechanism  is  suita- 
bly  constructed  for  guiding  a  strip-shaped  transfer 
film  (8),  the  strip  width  (b)  of  which  is  a  small  frac- 
tion  of  the  printing  forme  width  (B),  and  co-operates  45 
with  a  traversing  unit  (3)  coupled  to  the  print  head 
(2),  by  means  of  which  traversing  unit  at  least  the 
part  of  the  transfer  film  generating  the  area  ele- 
ments  can  be  moved  over  the  printing  forme  width 
(B)  in  conformity  with  the  movement  of  the  print  so 
head  (2). 

12.  Device  according  to  Claim  1  1  ,  characterised  in  that 
the  strip  transport  mechanism  includes  a  supply 
roller  (4,  10)  and  a  rewinding  roller  (5,  11),  and  at  55 
least  two  rollers  (6a,  6b)  arranged  with  their  axes 
parallel  to  the  printing  forme  width  (B)  for  present- 
ing  the  transfer  film  (8)  to  the  printing  forme  surface, 

13.  Device  according  to  Claim  1  1  ,  characterised  in  that 
the  strip  transport  mechanism  includes  a  respec- 
tively  fixedly  arranged  supply  roller  (10)  and  a 
rewinding  roller  (11),  at  least  two  rollers  (6a,  6b) 
arranged  parallel  to  the  printing  forme  cylinder  (1) 
for  presenting  the  transfer  film  (8)  to  the  printing 
forme  surface,  and  at  least  two  further  guide  rollers 
(12a,  12b),  it  being  possible  to  move  the  rollers  (6a, 
6b)  and  the  guide  rollers  (12a,  12b)  over  the  print- 
ing  forme  width  (B)  independently  of  the  supply 
roller  (10)  and  rewinding  roller  (11),  together  with 
the  print  head  (2),  by  means  of  a  traversing  unit. 

14.  Device  according  to  Claim  1  1  to  13,  characterised  in 
that  the  supply  roller  (4,  10)  and  the  rewinding  roller 
(5,  11)  can  be  driven  by  means  of  electronically 
controllable  motors  so  that  during  transport  of  the 
transfer  film  (8)  the  strip  tension  can  be  kept  con- 
stant. 

15.  Device  according  to  Claims  12  and  13,  character- 
ised  in  that  the  rollers  (6a,  6b)  for  presenting  the 
transfer  film  (8)  to  the  printing  forme  surface  are 
arranged  in  such  a  way  that  the  strip  path  is 
directed  tangentially  to  the  printing  forme  surface. 

16.  Device  according  to  Claims  12  and  13,  character- 
ised  in  that  the  rollers  (6a,  6b)  for  presenting  the 
transfer  films  (8)  to  the  printing  forme  surface  are 
arranged  so  that  the  strip  path  is  directed  diagonally 
to  the  tangent  on  the  printing  forme  surface. 

Revendications 

1  .  Procede  de  fabrication  d'une  plaque  d'impression 
en  chauffant  de  maniere  contrölee  en  correspon- 
dance  avec  une  image  une  couche  de  surface  au 
moyen  d'un  ou  de  plusieurs  rayons  laser  (L)  emis 
par  une  tete  d'impression  ä  laser  (2)  mobile  sur 
toute  la  largeur  de  la  plaque  d'impression  et  en 
deposant  les  elements  de  surface  actives  sur  une 
plaque  d'impression,  en  particulier  sur  un  cylindre 
d'impression  sans  soudure  (1),  procede  dans 
lequel  on  fait  passer  une  feuille  de  transfert  entre  la 
plaque  d'impression  (1)  et  le  ou  les  rayons  laser  (L), 
tres  pres  de  la  surface  de  la  plaque  d'impression, 
en  continu  et  perpendiculairement  au  sens  de 
deplacement  de  la  tete  d'impression  ä  laser  pen- 
dant  le  Processus  de  generation  d'image,  caracte- 
rise  en  ce  que  l'on  utilise  une  feuille  de  transfert  (8) 
en  forme  de  bände  dont  la  largeur  (b)  represente 
une  petite  fraction  de  la  largeur  (B)  de  la  plaque 
d'impression  et  en  ce  qu'on  la  deplace  sur  toute  la 
largeur  (B)  du  cylindre  d'impression  en  synchro- 
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nisme  avec  le  deplacement  du  ou  des  rayons  lasers 
(L). 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en 
ce  que  la  largeur  de  bände  (b)  de  la  feuille  de  trans-  s 
fert  (8)  est  choisie  en  fonction  du  nombre  de  voies 
de  generation  d'image  de  la  tete  d'impression  ä 
laser  (2)  qui  se  deplace  transversalement  le  long  de 
Taxe  d'un  cylindre  d'impression  (1)  en  rotation. 

10 
3.  Procede  selon  la  revendication  2,  caracterise  en  ce 

que  le  positionnement  de  la  feuille  de  transfert  (8) 
par  rapport  ä  la  surface  de  la  plaque  d'impression 
est  choisi  de  teile  sorte  que  le  deroulement  de  la 
bände  est  tangentiel  ä  la  surface  de  la  plaque  is 
d'impression  et  en  ce  que  la  feuille  de  transfert  (8) 
se  trouve  en  face  de  la  surface  de  la  plaque 
d'impression  uniquement  dans  la  zone  oü  une 
image  est  en  train  d'etre  generee. 

20 
4.  Procede  selon  la  revendication  2,  caracterise  en  ce 

que  le  positionnement  de  la  feuille  de  transfert  (8) 
par  rapport  ä  la  surface  de  la  plaque  d'impression 
est  choisi  de  teile  sorte  que  le  deroulement  de  la 
bände  est  oblique  par  rapport  ä  la  tangente  ä  la  sur-  25 
face  de  la  plaque  d'impression. 

5.  Procede  selon  les  revendications  2  ä  4,  caracterise 
en  ce  que  la  feuille  de  transfert  (8),  au  cours  du  Pro- 
cessus  de  generation  d'image,  est  transportee  30 
dans  le  meme  sens  que  le  deplacement  relatif  du 
cylindre  d'impression  (1)  mais  ä  une  vitesse  supe- 
rieure  ä  la  vitesse  superficielle  de  la  plaque 
d'impression. 

35 
6.  Procede  selon  la  revendication  5,  caracterise  en  ce 

que  la  feuille  de  transfert  (8)  est  transportee  ä  une 
vitesse  superieure  d'un  facteur  1  ,2  ä  la  vitesse  de 
rotation  du  cylindre  d'impression  (1). 

40 
7.  Procede  selon  les  revendications  2  ä  4,  caracterise 

en  ce  que  la  feuille  de  transfert  (8),  au  cours  du  Pro- 
cessus  de  generation  d'image,  est  transportee 
dans  le  meme  sens  que  le  deplacement  relatif  du 
cylindre  d'impression  (1)  mais  ä  une  vitesse  infe-  45 
rieure  ä  la  vitesse  superficielle  de  la  plaque 
d'impression. 

8.  Procede  selon  les  revendications  2  ä  4,  caracterise 
en  ce  que  la  feuille  de  transfert  (8),  au  cours  du  pro-  so 
cessus  de  generation  d'image,  est  transportee 
dans  le  sens  inverse  du  deplacement  relatif  du 
cylindre  d'impression  (1). 

9.  Procede  selon  les  revendications  2  ä  4,  caracterise  55 
en  ce  que  la  feuille  de  transfert  (8),  au  cours  du  Pro- 
cessus  de  generation  d'image,  est  transportee 
dans  le  meme  sens  que  le  deplacement  relatif  du 

cylindre  d'impression  (1)  et  ä  la  meme  vitesse. 

1  0.  Procede  selon  l'une  quelconque  des  revendications 
precedentes,  caracterise  en  ce  que  la  tension  de 
bände  de  la  feuille  de  transfert  (8)  est  maintenue 
constante  au  cours  de  la  generation  de  l'image. 

11.  Dispositif  de  fabrication  d'une  plaque  d'impression 
permettant  de  realiser  le  procede  de  la  revendica- 
tion  1  ,  comprenant  une  tete  d'impression  (2)  emet- 
tant  un  ou  plusieurs  rayons  laser  (L)  et  mobile 
transversalement  sur  toute  la  largeur  (B)  de  la  pla- 
que  d'impression  et  pouvant  etre  commandee  par 
l'intermediaire  d'un  module  de  commande  en  cor- 
respondance  avec  une  image  ä  transferer,  un 
mecanisme  de  transport  de  bände  servant  ä  guider 
en  continu  une  feuille  de  transfert  (8),  perpendicu- 
lairement  au  sens  de  deplacement  transversal  de  la 
tete  d'impression,  entre  la  plaque  d'impression  (1) 
et  la  tete  d'impression  (2),  caracterise  en  ce  que  le 
mecanisme  de  transport  de  bände  est  congu  de 
maniere  appropriee  pour  guider  une  feuille  de 
transfert  (8)  en  forme  de  bände  dont  la  largeur  (b) 
represente  une  petite  fraction  de  la  largeur  (B)  de  la 
plaque  d'impression,  et  en  ce  qu'il  agit  conjointe- 
ment  avec  un  chariot  transversal  (3)  couple  ä  la  tete 
d'impression  (2)  au  moyen  duquel  au  moins  la  par- 
tie  de  la  feuille  de  transfert  (8)  qui  fournit  les  ele- 
ments  de  surface  peut  etre  deplacee  sur  toute  la 
largeur  (B)  de  la  plaque  d'impression  en  suivant  le 
deplacement  de  la  tete  d'impression  (2). 

1  2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  1  ,  caracterise  en 
ce  que  le  mecanisme  de  transport  de  bände  com- 
prend  une  bobine  debitrice  (4,  10)  et  une  bobine 
receptrice  (5,  1  1),  ainsi  que  deux  galets  (6a,  6b)  au 
moins  disposes  parallelement  ä  Taxe  de  la  largeur 
(B)  de  la  plaque  d'impression  et  servant  ä  position- 
ner  la  feuille  de  transfert  (8)  par  rapport  ä  la  surface 
de  la  plaque  d'impression,  et  en  ce  que  le  meca- 
nisme  de  transport  de  bände  (4,  5,  6)  ainsi  que  la 
tete  d'impression  (2)  sont  montes  sur  un  chariot 
transversal  (3)  commun. 

1  3.  Dispositif  selon  la  revendication  1  1  ,  caracterise  en 
ce  que  le  mecanisme  de  transport  de  bände  com- 
prend  une  bobine  debitrice  (10)  et  une  bobine 
receptrice  (1  1)  l'une  et  l'autre  montees  ä  poste  fixe, 
au  moins  deux  galets  (6a,  6b)  disposes  parallele- 
ment  au  cylindre  d'impression  (1)  et  servant  ä  posi- 
tionner  la  feuille  de  transfert  (8)  par  rapport  ä  la 
surface  de  la  plaque  d'impression,  ainsi  que  deux 
autres  galets  de  renvoi  (12a,  12b)  au  moins,  les 
galets  (6a,  6b)  et  les  galets  de  renvoi  (12a,  12b) 
pouvant  etre  deplaces  ensemble  avec  la  tete 
d'impression  (2)  au  moyen  d'un  chariot  transversal 
sur  toute  la  largeur  (B)  de  la  plaque  d'impression  et 
ce  independamment  de  la  bobine  debitrice  (10)  et 
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de  la  bobine  receptrice  (1  1). 

14.  Dispositif  selon  les  revendications  1  1  ä  13,  caracte- 
rise  en  ce  que  la  bobine  debitrice  (4,  10)  et  la 
bobine  receptrice  (5,  11)  peuvent  etre  entramees  s 
par  des  moteurs  ä  regulation  electronique  de 
maniere  ä  maintenir  la  tension  de  la  bände  cons- 
tante  pendant  le  transport  de  la  feuille  de  transfert 
(8). 

10 
1  5.  Dispositif  selon  la  revendication  1  2  et  la  revendica- 

tion  13,  caracterise  en  ce  que  les  galets  (6a,  6b)  de 
positionnement  de  la  feuille  de  transfert  (8)  par  rap- 
port  ä  la  surface  de  la  plaque  d'impression  sont  dis- 
poses  de  teile  sorte  que  le  deroulement  de  la  15 
bände  est  tangentiel  ä  la  surface  de  la  plaque 
d'impression. 

1  6.  Dispositif  selon  la  revendication  1  2  et  la  revendica- 
tion  1  3,  caracterise  en  ce  que  les  galets  (6a,  6b)  de  20 
positionnement  de  la  feuille  de  transfert  (8)  par  rap- 
port  ä  la  surface  de  la  plaque  d'impression  sont  dis- 
poses  de  teile  sorte  que  le  deroulement  de  la 
bände  est  oblique  par  rapport  ä  la  tangente  ä  la  sur- 
face  de  la  plaque  d'impression.  25 
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