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(57) Bei einer Tragerhuilse 1 fiir Druck- und Ubertra-
gungsformen aus einem metallischen Werkstoff, deren
Ausgangsform ein rechteckiges, dinnwandiges Platten-
stuck ist, das durch Biegen in die gewlinschte Hohlzylin-
derform gebracht ist und die aufeinander zuweisenden

Tréagerhiilse fiir Druck- und Ubertragungsformen

Kanten des Plattenstiicks fest miteinander verbunden
sind, wird die Hilsenoberflache zur Ausbildung einer
homogenen, endlosen Mantelflache bearbeitet, so daB
Endlos-Druck durchfuhrbar ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Tragerhiilse fir Druck-
und Ubertragungsformen aus einem metallischen Werk-
stoff, deren Ausgangsform ein rechteckiges, dinnwan-
diges Plattenstick ist, das durch Biegen in die
gewlinschte Hohlzylinderform gebracht ist und die auf-
einander zuweisenden Kanten des Plattenstiicks fest
miteinander verbunden sind.

Aus dem Flexodruck ist es heutzutage hinreichend
bekannt, hillsenférmige Druck- und Ubertragungsfor-
men auf galvanisch hergestellten Nickelhiilsen aufzu-
bringen. Die auf diese Weise hergestellten Druck- und
Ubertragungsformen sind in bekannter Weise mittels
PreBluft Gber einen Druckzylinderkern aufschiebbar und
darauf durch Abstellen der Luftversorgung fixierbar. Zu
diesem Zwecke wurden auch schon Tragerhilsen aus
glasfaserverstarktem Kunststoff (GfK) oder gar aus koh-
lefaserverstarktem Kunststoff (CfK) verwendet. Die Ver-
wendung der Werkstoffe Nickel- GfK oder gar CIK fir
eine Tragerhllse ist jedoch vergleichsweise sehr teuer.

Mit der deutschen Patentanmeldung P 41 40 768 ist
eine hulsenférmige Offsetdruckform bekannt geworden,
die aus einer rechteckig zugeschnittenen Metallplatte
gefertigt wird, indem die aufeinander zuweisenden Kan-
ten der Platte mittels einer SchweiBnaht verbunden wer-
den. Die so hergestellte Tragerhiilse ist bis auf die
SchweiBnaht rundum beschichtet und belichtet.

Mit der DE 42 17 793 C1 ist ein hiilsenférmiges Off-
set-Gummituch offenbart, das ebenfalls aus einer zuge-
schnittenen Tragerplatte, auf die im planen Zustand eine
Gummischicht aufgetragen wird, gefertigt ist, indem
Anfang und Ende der Tragerplatte mitsamt der Gummi-
schicht miteinander verschweift sind.

Mittels dieser hilsenférmigen Druck- und Ubertra-
gungsformen kann zwar kanalfrei, aber nicht endlos
gedruckt werden, d. h. es kénnen damit nur endliche
Druckprodukte hergestellt werden. Der Einsatz einer
endlosen Offset-Druckform ist bis jetzt noch nicht
bekannt geworden.

Hiervon ausgehend ist es die Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung vergleichsweise kostenglnstige Trager-
halsen sowohl fir Druck-, als auch for
Ubertragungsformen bereitzustellen, durch diese ein
Endlos-Druck méglich ist.

Diese Aufgabe wird durch eine Tragerhiilse nach
Anspruch 1 und die kennzeichnenden Verfahrens-
schritte des Anspruchs 8 gelést.

Durch eine Tragerhiilse fir Druck- und Ubertra-
gungsformen aus einem metallischen Werkstoff, deren
Ausgangsform ein rechteckiges, dinnwandiges Platten-
stuck ist, das durch Biegen in die gewlinschte Hohlzylin-
derform gebracht ist und die aufeinander zuweisenden
Kanten des Plattenstiicks fest miteinander verbunden
sind, bei der die Hillsenoberflache zur Ausbildung einer
homogenen Mantelflache bearbeitet ist, so da Endlos-
Druck durchfthrbar ist, wurde zu den Nickel-, GfK- und
CfK-Hulsen sowohl unter 6kologischer, als auch ékono-
mischer Sicht eine vorteilhafte Alternative gefunden, die
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zudem universell fir verschiedene Druckverfahren ein-
setzbar ist.

Die Herstellungskosten einer geschweiBten, erfin-
dungsgemal bearbeiteten Prazisionshilse liegen um
ein Vielfaches unter den Herstellungskosten von galva-
nischen Nickelhtilsen oder gar gewickelten GfK- oder
CfK- Tragerhtlsen, zumal es immer schwieriger wird,
Nickelhllsen galvanisch herzustellen, da dieses Herstel-
lungsverfahren groBe Umweltbelastungen in sich birgt.

Des weiteren kénnen in besonders vorteilhafter
Weise die erfindungsgemaBen Tragerhilsen in Abhan-
gigkeit des jeweiligen Anwendungsfalles aus Aluminium,
Stahl, Edelstahl, Kupfer oder Messing hergesetellt sein.

Fig. 1 zeigt stark schematisiert ein Ausflihrungsbei-
spiel einer Tragerhllse 1 aus einem metallischen Werk-
stoff, der Aluminium, Stahl, Edelstahl oder Messing sein
kann. Die Ausgangsform ist ein rechteckiges, dliinnwan-
diges Plattensttick, das durch Biegen in die gewlinschte
Hohlzylinderform gebracht worden ist. Die aufeinander
zuweisenden Kanten des Plattenstiicks sind vorzugs-
weise mittels einer SchweiBnaht 2 fest miteinander ver-
bunden.

Fig. 2 zeigt die Moglichkeit, die Tragerhllse 1 quasi
kontinuierlich herzustellen, wie heute bei der Rohrver-
schweiBung vorgegangen wird. Der SchweiBvorgang
selbst wird mittels eines Laserstrahls vorgenommen. Die
Prazisionsbleche aus Aluminium, Stahl, Edelstahl, Kup-
fer oder Messing weisen vorzugsweise eine Wandstarke
s von 0,1 bis 0,6 mm auf. Die Tragerhitilsen kénnen auch
mit der aus der DE 43 11 078 bekannten SchweiBvor-
richtung gefertigt werden.

Die auBenliegende Oberflache der geweiBten Tra-
gerhulse 1 wird bearbeitet, so daB sich eine homogene,
kontinuierliche Mantelflache einstellt. Bei der Oberfla-
chenbearbeitung kann auf bekannte Fertigungsverfah-
ren wie Drehen, Schleifen oder Ahnliches, womit eine
Metalloberflache glatt wird, zurlGckgegriffen werden. Die
urspringliche Wandstérke des dinnwandigen Platten-
stlicks muB dabei so gewahlt werden, daB der Material-
abtrag von der auBen liegenden Oberflache der
geschweiBten Tragerhllse berlcksichtigt ist.

Eine besonders vorteilhafte Ausfihrungsform der
SchweiBnaht ist, wie in Fig. 3 gezeigt, an der auBen lie-
genden Oberflache der Hulse 1 eine NahtlUberhéhung 3
vorzusehen und in einem folgenden Verfahrensschritt
diese so zu bearbeiten, daB eine kontinuierliche, end-
lose Mantelflache auf der Tragerhillsenoberflache ent-
steht, ohne daB ein Materialabtrag vom Prazisionsblech
notwendig ist, oder dieser Materialabtrag zumindest
geringer ausfallt.

Die Nahttiberh6hung 3 wird durch SchweiBzusatz-
werkstoffe wie z. B. Draht oder Pulver, oder durch
gezielte Schutzgasfihrungen, oder durch eine, dem
eigentlichen SchweiBprozess nachfolgenden Auftrags-
schweiBung erreicht.

Zur Verwendung fur den Offsetdruck als Tragerhtlse
1 far eine Druckform wird anschlieBend die gesamte Hiil-
senoberflache einschlieBlich der Verbindungsnaht, im
vorliegenden Fall eine SchweiBnaht 2, wie bereits durch
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die Verfahrensschritte bei der Druckplattenherstellung
bekannt, chemisch aufgerauht, anodisiert und mit einer
abschlieBenden photoempfindlichen Schicht versehen.
Von den drucktechnischen Eigenschaften aus gesehen,
ist diese Druckformhiilse identisch mit den tblichen
Druckplatten, auBer daB mit dieser Druckformhiilse End-
los-Druck méglich ist. Vorzugsweise werden hierfar Alu-
miniumbleche verwendet.

Es ist jedoch auch méglich auf eine Aluminiumhiilse
oder einer anderen metallischen Hillse eine wasserfuh-
rende Schicht aufzubringen, wenn der Hulsenwerkstoff
selbst nicht wasserfihrend ist, aber wasserfihrend
gemacht werden soll. Als wasserfihrende Schichten
kénnen beispielsweise keramische Werkstoffe mittels
thermischer Spritzverfahren aufgebracht werden.

Far den Hochdruck, insbesondere fiir den Flexod-
ruck kann diese geschweifte Prazisionshilse 1, die
zudem wie oben beschrieben oberflachenbearbeitet ist,
direkt als Trager einer flexiblen Druckform, Gummistereo
oder gravierten Gummidruckform eingesetzt werden
und ersetzt so die bekannten Nickel-, GfK- und CfK-Hul-
sen.

Fur die Verwendung im Tiefdruck wird auf eine
geschweiBte Tragerhiilse 1, die wie oben beschrieben
oberflachenbearbeitet ist, rundum eine metallische
Schicht, vorzugsweise eine Kupferlegierung galvanisiert
oder gespritzt, die wiederum in einem nachfolgenden
Arbeitsschritt graviert wird. Es kénnen aber auch Kunst-
stoffschichten aufgebracht werden, die ebenfalls darauf-
hin graviert werden.

Zur Verwendung fir den Offsetdruck als Tragerhuilse
1 fur eine Ubertragungsform wird die gesamte oberfla-
chenbearbeitete Hulsenoberflache einschlieBlich der
Verbindungsnaht 2 mit einem endlosen Gummischicht-
aufbau Uberdeckt, so daB von den drucktechnischen
Eingenschaften aus betrachtet diese Gummituchhtilsen
identisch mit den (blichen Gummittichern sind, jedoch
mit diesen Gummmituchhtilsen Endlos-Druck méglich
ist.

Die Art und Weise der Gummischicht ist abhangig
vom jeweiligen Druckverfahren und unabhangig vom
Material der Tragerhiilsen.

Patentanspriiche

1. Tragerhilse (1) fur Druck- und Ubertragungsformen
aus einem metallischen Werkstoff, deren Ausgangs-
form ein rechteckiges, dinnwandiges Plattenstiick
ist, das durch Biegen in die gewlinschte Hohlzylin-
derform gebracht ist und die aufeinander zuweisen-
den Kanten des Plattensticks fest miteinander
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB die
Hulsenoberflache zur Ausbildung einer homoge-
nen, endlosen Mantelflache bearbeitet ist, so daB
Endlos-Druck durchfihrbar ist.

2. Tragerhiilse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das dinnwandige Plattenstick aus
Aluminium ist.
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3.

10.

11.

Tragerhillse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verwendung fur den Offsetdruck
die gesamte Hiilsenoberflache einschlieBlich der
Verbindungsnaht (2) chemisch aufgerauht, anodi-
siert und mit einer abschlieBenden photoempfindli-
chen Schicht versehen ist.

Tragerhillse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verwendung fur den Offsetdruck
die gesamte Hiilsenoberflache einschlieBlich der
Verbindungsnaht (2) mit einer wasserfiihrenden
Schicht versehen ist.

Tragerhillse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verwendung fiir den Tiefdruck die
gesamte Hulsenoberflache einschlieBlich der Ver-
bindungsnaht (2) mit einer gravierten Kupferbe-
schichtung versehen ist.

Tragerhillse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verwendung fur eine Ubertra-
gungsform die gesamte Hulsenoberflache
einschlieBlich der Verbindungsnaht (2) mit einem
endlosen Gummischichtaufbau Uberdeckt ist.

Tragerhillse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB diese direkt als Trager (1) einer flexi-
blen Druckform fir den Flexodruck einsetzbar ist.

Verfahren zur Herstellung einer Tragerhilse (1) far
Druck- und Ubertragungsformen, bei dem wvon
einem von einer Rolle gezogenen, dinnwandigen
Blech im planen Zustand eine Tragerplatte auf das
dem Umfang und der Breite des verwendeten
Druckzylinders entsprechende MaB zugeschnitten
wird, die Tragerplatte durch Biegen in die
gewuinschte Zylinderform gebracht wird und die auf-
einander zuweisenden Kanten der Tragerplatte fest
miteinander verbunden werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl die Verbindung der aufeinander
zuweisenden Kanten der Tragerplatte mittels einer
SchweiBnaht (2) hergestellt wird, die so ausgefiihrt
wird, daB an der auBenliegenden Oberflache eine
Nahttberhéhung (3) entsteht und die Nahtlberhé-
hung (3) bei der Bearbeitung der gesamten Hlsen-
oberflaiche =zur Ausbildung einer homogenen,
endlosen Mantelflache in diese homogene Mantel-
flache eingepalit wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Nahtiberhéhung (3) mittels SchweiB-
zusatzwerkstoffen erzielt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Nahtiberhéhung (3) durch gezielte
Schutzgasfihrungen erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Nahtiberhéhung (3) durch eine dem
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eigentlichen SchweiBprozess nachfolgende Auf-
tragsschweiBung erreicht wird.

Verfahren zur Herstellung einer Offset-Druckform
unter Verwendung einer Tragerhtilse nach Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, daB die gesamte Hiil-
senoberflache zur Ausbildung einer homogenen,
endlosen Mantelflache bearbeitet wird, die Hohlzy-
linderform (1) der Tragerplatte an der auBenliegen-
den Oberflache rundum chemisch aufgerauht und
anodisiert wird und anschlieBend mit einer photo-
empfindlichen Schicht versehen wird und so zu
einer Druckformhiilse fir den Endlos-Druck
gemacht wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, daB als Material fiir die Tragerplatte Aluminium
verwendet wird.

Verfahren zur Herstellung einer Tiefdruckform unter
Verwendung einer Tragerhilse nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dafB auf die bearbeitete,
auBen liegende Oberflache der Hohlzylinderform (1)
eine metallische Schicht aufgebracht wird, die dann
mechanisch bearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB fur die metallische Schicht eine Kupferle-
gierung verwendet wird.

Verfahren zur Herstellung einer Ubertragungsform
unter Verwendung einer Tragerhiilse far Druck- und
Ubertragungsformen nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB auf die gesamte bearbeitete
Hulsenoberflache ein endloser Gummischichtauf-
bau aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer Druckform unter
Verwendung einer Tragerhilse nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB auf die gesamte bear-
beitete Hilsenoberflache eine endlose Keramik-
schicht aufgebracht wird.
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