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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Tragerhiilse fir Druck-
und Ubertragungsformen aus einem metallischen
Werkstoff, deren Ausgangsform ein rechteckiges, dinn-
wandiges Plattenstiick 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 Nickelhllsen 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
kohlefaserverstarktem Kunststoff (CfK) verwendet. Die
Verwendung der Werkstoffe Nickel- GfK oder gar CfK
far eine Tragerhiilse ist jedoch vergleichsweise sehr
teuer.

Mit der deutschen Patentanmeldung P 41 40 768
ist eine hilsenformige Offsetdruckform bekannt gewor-
den, die aus einer rechteckig zugeschnittenen Metall-
platte gefertigt wird, indem die aufeinander
zuweisenden Kanten der Platte mittels einer SchweiB-
naht verbunden werden. Die so hergestellte Trager-
hilse 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
Gummischicht 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 vorlie-
genden Erfindung vergleichsweise kostenglnstige Tra-
gerhllsen sowohl fir Druck-, als auch fir
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-
stick ist, das durch Biegen in die gewlinschie Hohlzy-
linderform gebracht ist und die aufeinander
zuweisenden Kanten des Plattenstiicks fest miteinan-
der verbunden sind, bei der die Hllsenoberflache zur
Ausbildung einer homogenen Mantelflache bearbeitet
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ist, so daB Endlos-Druck durchfiihrbar ist, wurde zu den
Nickel-, GfK- und CfK-Huiilsen sowohl unter 6kologi-
scher, als auch 6konomischer Sicht eine vorteilhafte
Alternative gefunden, die zudem universell fir verschie-
dene Druckverfahren einsetzbar 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 Her-
stellungsverfahren groBe Umweltbelastungen in sich
birgt.

Des weiteren kénnen in besonders vorteilhafter
Weise die erfindungsgemaBen Tragerhilsen in Abhan-
gigkeit des jeweiligen Anwendungsfalles aus Alumi-
nium, Stahl, Edelstahl, Kupfer oder Messing hergestellt
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 mittels
einer SchweiBnaht 2 fest miteinander verbunden.

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,
Kupfer oder Messing weisen vorzugsweise eine Wand-
starke s von 0,1 bis 0,6 mm auf. Die Tragerhulsen kén-
nen auch mit der aus der DE 43 11 078 bekannten
SchweiBvorrichtung gefertigt werden.

Die auBenliegende Oberflache der gesehweiBten
Tragerhulse 1 wird bearbeitet, so daf3 sich eine homo-
gene, kontinuierliche Mantelflaiche einstellt. Bei der
Oberflachenbearbeitung kann auf bekannte Fertigungs-
verfahren wie Drehen, Schleifen oder Ahnliches, womit
eine Metalloberflache glatt wird, zurickgegriffen wer-
den. Die urspriingliche Wandstarke des diinnwandigen
Plattenstiicks muB3 dabei so gewahlt werden, daB der
Materialabtrag 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-
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schweiBung erreicht.

Zur Verwendung flr den Offsetdruck als Trager-
hilse 1 fir eine Druckform wird anschlieBend die
gesamte Hulsenoberflache einschlieBlich der Verbin-
dungsnaht, im vorliegenden Fall eine Schweinaht 2,
wie bereits durch die Verfahrensschritte bei der Druck-
plattenherstellung bekannt, chemisch aufgerauht,
anodisiert und mit einer abschlieBenden photoempfind-
lichen Schicht versehen. Von den drucktechnischen
Eigenschaften aus gesehen, ist diese Druckformhiilse
identisch mit den Gblichen Druckplatten, auBer daB mit
dieser Druckformhiilse Endlos-Druck méglich ist. Vor-
zugsweise werden hierflr Aluminiumbleche verwendet.

Es ist jedoch auch méglich auf eine Aluminium-
hiilse oder einer anderen metallischen Hillse eine was-
serfuhrende  Schicht aufzubringen, wenn der
Hualsenwerkstoff selbst nicht wasserfihrend ist, aber
wasserflihrend gemacht werden soll. Als wasserfih-
rende Schichten kénnen beispielsweise keramische
Werkstoffe mittels thermischer Spritzverfahren aufge-
bracht werden.

Fur den Hochdruck, insbesondere fir den Flexod-
ruck kann diese geschweifte Prazisionshilse 1, die
zudem wie oben beschrieben oberflachenbearbeitet ist,
direkt als Trager einer flexiblen Druckform, Gummiste-
reo oder gravierten Gummidruckform eingesetzt wer-
den und ersetzt so die bekannten Nickel-, GfK- und
CfK-Hulsen.

Far die Verwendung im Tiefdruck wird auf eine
geschweiBte Tragerhiilse 1, die wie oben beschrieben
oberflachenbearbeitet ist, rundum eine metallische
Schicht, vorzugsweise eine Kupferlegierung galvani-
siert oder gespritzt, die wiederum in einem nachfolgen-
den Arbeitsschritt graviert wird. Es kénnen aber auch
Kunststoffschichten aufgebracht werden, die ebenfalls
daraufhin graviert werden.

Zur Verwendung flr den Offsetdruck als Trager-
halse 1 far eine Ubertragungsform wird die gesamte
oberflachenbearbeitete Hulsenoberflache einschlieB-
lich der Verbindungsnaht 2 mit einem endlosen Gummi-
schichtaufbau Uberdeckt, so daB von den
drucktechnischen Eingenschaften aus betrachtet diese
Gummituchhtilsen identisch mit den tblichen Gummiti-
chern sind, jedoch mit diesen Gummmituchhllsen End-
los-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 Aus-
gangsform ein rechteckiges, dinnwandiges Plat-
tenstiick ist, das durch Biegen in die gewlnschte
Hohlzylinderform gebracht ist und die aufeinander-
zuweisenden Kanten des Plattenstiickes fest mit-
einander mittels einer SchweiBnaht (2) verbunden
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sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Hilsen-
oberflache einschlieBlich der SchweiBnaht (2) zur
Ausbildung einer homogenen, endlosen Mantelfla-
che bearbeitet ist, so daB Endlos-Druck durchftihr-
bar ist.

Tragerhillse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das dinnwandige Plattenstiick aus
Aluminium ist.

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.

Tragerhllse (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die gesamte Hulsenoberfla-
che einschlieBlich der SchweiBnaht (2) mit einer
gravierten Kupferbeschichtung versehen ist, so daB
diese flr den Tiefdruck verwendbar ist.

Tragerhillse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verwendung fir eine Uberira-
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
gewlnschte Zylinderform gebracht wird und die
aufeinander zuweisenden Kanten der Tragerplatte
fest miteinander mit einer SchweiBnaht (2) verbun-
den werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
SchweiBnaht (2) so ausgefiihrt wird, daB an der
auBenliegenden Oberflache eine Nahtliberh6hung
(3) entsteht und die Nahtiberhéhung (3) bei der
Bearbeitung der gesamten Hilsenoberflache zur
Ausbildung einer homogenen, endlosen Mantelfla-
che in diese homogene Mantelflache eingepaft
wird.
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Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Nahtiberhdhung (3) mittels
SchweiBzusatzwerkstoffen erzielt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Nahtiberhéhung (3) durch
gezielte Schutzgasfuhrungen erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Nahtiberhéhung (3) durch eine
dem eigentlichen SchweiBprozess nachfolgende
AuftragsschweiBBung erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gesamte Hilsenoberflache zur
Ausbildung einer homogenen, endlosen Mantelfla-
che bearbeitet wird, die Hohlzylinderform (1) der
Tragerplatte an der auBenliegenden Oberflache
rundum chemisch aufgerauht und anodisiert wird
und anschlieBend mit einer photoempfindlichen
Schicht versehen wird und so zu einer Druckform-
hilse far den Endlos-Druck gemacht wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Material fur die Tragerplatte Alu-
minium verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf die bearbeitete, auBBen liegende
Oberflache der Hohlzylinderform (1) eine metalli-
sche Schicht aufgebracht wird, die dann mecha-
nisch bearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir die metallische Schicht eine Kup-
ferlegierung verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf die gesamte bearbeitete Hilsen-
oberfliche ein endloser Gummischichtaufbau
aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf die gesamte bearbeitete Hilsen-
oberflache eine endlose Keramikschicht
aufgebracht wird.

Claims

1.

Carrier sleeve (1) for printing and transfer formes of
a metallic material, the initial shape of which is a
rectangular thin-walled plate piece, which is
brought into the desired hollow cylinder shape by
bending, and the facing edges of the plate piece are
fixedly connected by means of a welded seam (2),
characterised in that the sleeve surface, including
the welded seam (2), is treated to form a homoge-
nous continuous surface so that continuous printing
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10.

11.

can be carried out.

Carrier sleeve according to claim 1, characterised
in that the thin-walled plate piece is made of alumin-
ium.

Carrier sleeve according to claim 1, characterised
in that for use in offset printing the entire sleeve sur-
face, including the joining seam (2), is chemically
roughened, anodised and provided with a final
photo-sensitive layer.

Carrier sleeve according to claim 1, characterised
in that for use in offset printing the entire sleeve sur-
face, including the joining seam (2), is provided with
a hydrophilic layer.

Carrier sleeve (1) according to claim 1, character-
ised in that the entire sleeve surface, including the
welded seam (2), is provided with an engraved
coppper coating so that it can be used for gravure
printing.

Carrier sleeve according to claim 1, characterised
in that for use with a transfer forme the entire sleeve
surface, including the joining seam (2), is covered
with a continuous rubber layer structure.

Carrier sleeve according to claim 1, characterised
in that it can be used directly as a carrier (1) of a
flexible printing forme for flexo printing.

Process for the production of a carrier sleeve (1) for
printing and transfer formes, in which a carrier plate
is cut from a flat thin-walled sheet drawn from a roll,
to the size corresponding to the circumference and
the width of the printing cylinder used, the carrier
plate is brought into the desired cylinder shape by
bending, and the facing edges of the carrier plate
are fixedly joined together with a welded seam (2),
characterised in that the welded seam (2) is
designed so that a seam crown (3) is produced on
the outer surface, and during processing of the
entire sleeve surface to form a homogenous contin-
uous casing the seam crown (3) is adapted into this
homogenous casing.

Process according to claim 8, characterised in that
the seam crown (3) is achieved by means of addi-
tional welding materials.

Process according to claim 8, characterised in that
the seam crown (3) is achieved by intentional
directed guidance of protective gas.

Process according to claim 8, characterised in that
the seam crown (3) is achieved by application weld-
ing following the actual welding process.
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Process according to claim 8, characterised in that
the entire sleeve surface is treated to form a
homogenous, continuous casing, the hollow cylin-
der shape (1) of the carrier plate on the outer sur-
face is roughened chemically and anodised all
round and then provided with a photo-sensitive
layer and hence made into a printing forme sleeve
for continuous printing.

Process according to claim 12, characterised in that
aluminium is used as the material for the carrier
plate.

Process according to claim 8, characterised in that
a metal layer is applied to the treated outer surface
of the hollow cylinder shape (1) and is then
mechanically treated.

Process according to claim 14, characterised in that
a copper alloy is used for the metal layer.

Process according to claim 8, characterised in that
a continuous rubber coating structure is applied to
the entire treated sleeve surface.

Process according to claim 8, characterised in that
a continuous ceramic layer is applied to the entire
treated sleeve surface.

Revendications

Douille de support (1) pour des formes d'impres-
sion et de transfert, réalisée en un matériau métal-
lique et dont la forme initiale est un morceau de
plaque rectangulaire a paroi mince, auquel on
donne par cintrage la forme désirée d'un cylindre
creux, les bords, qui sont tournés I'un vers l'autre,
du morceau de plaque étant reliés entre eux de
fagon fixe a l'aide d'un cordon de soudure (2),
caractérisée en ce que la surface de la douille de
support ainsi que le cordon de soudure (2) sont trai-
tés de maniére a former une surface enveloppe
homogéne sans fin de sorte qu'on peut réaliser une
impression sans fin.

Douille de support selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que le morceau de plaque a paroi
mince est formé d'aluminium.

Douille de support selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que pour l'utilisation dans l'impression
offset, 'ensemble de la surface de la douille ainsi
que le cordon de liaison (2) sont rendus rugueux
chimiquement, sont anodisés et sont pourvus d'une
couche terminale photosensible.

Douille de support selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que pour l'utilisation dans l'impression

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12

offset, I'ensemble de la surface de la douille ainsi
que le cordon de liaison (2) sont pourvus d'une cou-
che véhiculant I'eau.

Douille de support selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que I'ensemble de la surface de la
douille ainsi que le cordon de soudure (2) sont
pourvus d'un revétement de cuivre gravé, de sorte
que cette douille peut étre utilisée pour I'héliogra-
vure.

Douille de support selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que pour l'utilisation pour une forme
de transfert, I'ensemble de la surface de la douille
ainsi que le cordon de liaison (2) sont recouverts
d'une structure de couche en caoutchouc sans fin.

Douille de support selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que cette douille peut étre utilisée
directement en tant que support (1) d'une forme
d'impression flexible pour l'mpression flexographi-
que.

Procédé pour fabriquer une douille de support (1)
pour des formes d'impression et de transfert, selon
lequel a partir d'une tdle a paroi mince tirée d'un
rouleau et disposée a plat, on découpe une plaque
de support aux dimensions correspondant a la cir-
conférence et a la largeur du cylindre d'impression
utilisé, on améne par cintrage la plaque de support
sous la forme cylindrique désirée et on relie de
fagon fixe entre eux les bords, qui se font face, de la
plaque de support au moyen d'un cordon de sou-
dure (2), caractérisé en ce qu'on réalise le cordon
de soudure (2) de telle sorte que qu'il apparait une
surélévation (3) du cordon au niveau de la surface
extérieure et que lors du traitement de I'ensemble
de la surface de la douille en vue de former une sur-
face enveloppe homogéne sans fin, on refoule cette
surélévation (3) du cordon dans cette surface enve-
loppe homogéne.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'on obtient la surélévation (3) du cordon a l'aide
de matériaux d'apport de soudure.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'on réalise la surélévation (3) du cordon au
moyen d'envois ciblés d'un gaz protecteur.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'on obtient la surélévation (3) du cordon au
moyen d'un soudage & superposition exécuté a la
suite du processus de soudage proprement dit.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'on traite I'ensemble de la surface de la douille
pour former une surface enveloppe homogéne
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sans fin, qu'on rend rugueuse par voie chimique la
forme de la forme cylindrique creuse (1) de la pla-
que de support sur toute sa surface extérieure et
qu'on l'anodise et qu'ensuite on lui applique une
couche photosensible en la transformant ainsi en
une douille pour forme d'impression pour l'impres-
sion sans fin.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu'on utilise de I'aluminium pour la plague de
support.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'on dépose sur la surface extérieure usinée de la
forme en cylindre creux (1), une couche métallique,
que I'on traite ensuite mécaniquement.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que pour la couche métallique on utilise un
alliage de cuivre.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'on dépose une structure de couche de caout-
chouc sans fin sur I'ensemble de la surface traitée
de la douiille.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'on dépose une couche céramique sans fin sur
I'ensemble de la surface traitée de la douille.
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