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(57)  Ein Klischee-Zylinder (1) zum HeiBleim-Auftrag
auf eine Papierbahn weist am Umfang in Rastervertei-
lung eine Vielzahl gesonderter, radial ausgerichteter
und bis an seine Umfangsflache (18) reichender, bis
mindestens 300 °C temperaturfester Magnet-Einheiten

Bearbeitungs-Werkzeug zur Bearbeitung von Lagen-Material od. dgl.

(22) auf, die wie der im wesentlichen rohrférmige Werk-
zeug-Grundkérper (15) radial nach auBen gerichtet
beheizt werden und zur Halterung eines oder mehrerer
gesonderter, biegeflexibler Hochdruck-Klischees dient.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug, mit welchem
insbesondere flachiges, papier- bzw. foliendhnliches
Material bearbeitet, z.B. an einer Flachenseite genau
begrenzt mit einer Beschichtung o.dgl. versehen bzw.
bedruckt werden kann.

Das Werkzeug weist einen an seinen Enden z.B. in
einem Maschinengestell o0.dgl. so festzulegenden bzw.
in Lagern bewegbar aufzunehmenden Grundkorper
auf, daB es gegenuber dem Material, dem Gestell o.dgl.
eine Relativ-Arbeitsbewegung in einer Arbeitsrichtung
ausfuhren kann, insbesondere eine Drehbewegung um
seine Langsachse. Die Papierbahn o.dgl. kann so unter
durchgehender Zugspannung am Umfang des Werk-
zeuges entlanggefihrt und von diesem im Bereich
eines Arbeitsspaltes zwischen dem Werkzeug und
einem Gegenwerkzeug im kontinuierlichen Durchlauf
bearbeitet werden.

Bei solchen Werkzeugen ist es zweckmaBig, Werk-
zeug- bzw. Bearbeitungs-Einsatze, wie flachige Kii-
schee-Einsatze, auswechselbar haltern zu kénnen,
damit das Werkzeug fir unterschiedliche Bearbeitun-
gen umgerlstet werden kann, insbesondere ohne aus
der Lagerung herausgenommen werden zu missen.
Wird das Werkzeug bei Arbeitstemperaturen betrieben,
die im Bereich der Arbeitszone tber 50, 100 oder 150
°C liegen, wie das zum Beispiel beim Klischeeauftrag
einer HeiBleim-Beschichtung bzw. Selbstklebeschicht
der Fall ist, so kann die sichere Halterung des Einsatzes
problematisch sein, wenn die von einem Energiespei-
cher kommenden positiven Haltekrafte gegen Abheben
vom Grundkérper im wesentlichen nur durch solche
Krafte gebildet sind, die den Einsatz gegen den Grund-
kérper heranziehen, wie das zum Beispiel bei Fluid-
Saugkraften, Magnetkréaften o.dgl. der Fall ist. Mit Erhé-
hung der Temperaturen kann namlich die Haltekraft
stark nachlassen, im Falle von Permanent-Magneten ab
der sog. Curie-Temperatur, bei der ein ferromagneti-
scher Werkstoff seinen Magnetismus verliert und die far
stofflich unterschiedliche Magneten spezifisch bzw. ver-
schieden ist. Flr eine sichere Halterung eines oder
mehrerer gegenseitig in bzw. quer zur Arbeitsrichtung
beabstandeter Einsatze ist es jedoch erforderlich, die
Haltekraft bei allen aufiretenden Arbeitstemperaturen
im wesentlichen konstant aufrechtzuerhalten.

Es ist denkbar, im Grundkérper quer zur Arbeits-
richtung und parallel zur Arbeits- bzw. Arbeitsspalt-
Ebene durchgehend parallele LAngsnuten vorzusehen
und in diese im Querschnitt rechteckige, Polplatten-
bzw. Abschirmungen einschlieBende und daher eine
Vorzugsrichtung  bestimmende  Magnet-Einheiten
unmittelbar in L&ngsrichtung aneinanderschlieBend
einzusetzen sowie durch Klebung festzulegen. Bei einer
solchen Ausbildung ist es schwierig, die Temperaturbe-
standigkeit sowohl der Magnetisierung als auch der Kle-
bebefestigung zu gewdhrleisten. Bei hohen
Umfangsgeschwindigkeiten der Arbeitszone bzw. des
Grundkoérpers koénnen daher, falls nicht aufwendige
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FormschluB-Verbindungen verwendet werden, Magnet-
teile durch Zentrifugalkrafte aus ihrer Halterung und
vom Ubrigen Werkzeug gel6st werden, was zu schwe-
ren Beschadigungen fiihrt. Die Umfangsgeschwindig-
keit soll jedoch mindestens 100 oder 140 m/min
betragen kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Werkzeug zu schaffen, bei welchem Nachteile bekann-
ter Ausbildungen bzw. der beschriebenen Art vermie-
den sind. Weitere Aufgaben kénnen darin liegen, auch
bei hohen Temperaturen der ineinandergreifenden Hal-
teflachen ein nennenswertes Nachlassen der quer zu
den Halteflachen gerichteten Haltekrafte zu vermeiden,
ein schnelles Auswechseln der Bearbeitungs-Einsatze
zu erméglichen und einen einfachen Aufbau des Werk-
zeuges zu gewdhrleisten.

Erfindungsgeman ist das Werkzeug bzw. sind die
Halterungs-Mittel zum Betrieb bei Temperaturen von
mindestens 100 bis 120 °C im Bereich der Halterungs-
Mittel bzw. -Flachen ausgebildet, wobei diese Tempera-
tur zweckmaBig sogar bei mindestens 160 bis 180 °C,
bei mindestens 200 bis 250 °C, bei mindestens 300 bis
350 °C oder Uber 400 °C liegen kann.

Fur die in Langsrichtung des Werkzeuges benach-
barten Magnet-Einheiten sind vorteilhaft mindestens
zwei gesonderte, die Halterungsflache des Grundkér-
pers durchsetzende Aufnahmen vorgesehen, zwischen
denen der Grundkérper unmittelbar eine Zwischenbe-
grenzung bzw. eine Anlageflache fur den Einsatz bildet.
Wird im Bereich dieser Durchbrechung die Haltekraft
durch Ansaugung ausgeibt, so bilden die Durchbre-
chungen benachbarte, gesondert Uber den Umfang
jeweils einteilig begrenzte Saugéffnungen. In jeder Auf-
nahme kann nur eine einzige Magnet-Einheit mit einem
einzigen Magnetkdrper angeordnet sein, welcher zur
Erzielung einer bevorzugten Ausdehnung und Ausrich-
tung des Magnetfeldes eine Abschirmung bzw. eine
Polverstarkung aufweisen kann. Diese bilden zweckma-
Big einen um die Magnet- bzw. Feldachse ununterbro-
chen geschlossenen und/oder ber die Lange des
Magnetkérpers ununterbrochen durchgehenden Mantel
bzw. an der von der Halteflache abgekehrten Seite des
Magnetkérpers eine  geschlossene  Abdeckung.
Dadurch kann diese Abdeckung am Umfang und/oder
an der Stirnflache unmittelbar fest bzw. ganzflachig mit
dem Grundkérper verbunden und so die Magnet-Einheit
dauerhaft festgelegt werden, ohne mit benachbarten
Einheiten unmittelbar in Berlihrung zu stehen bzw. ver-
bunden zu sein. Der Magnetkérper ist gegentiber dem
Grundkérper und der Klebebefestigung bertihrungsfrei.

Es ist zwar denkbar, mindestens einen Magneten
als Keramik- bzw. Bariumferrit-Magnet, als Eisen-
Magnet, als Hartferrit-Magnet o.dgl. auszubilden,
jedoch wird auf solche Magnete zweckmaBig vollstéan-
dig verzichtet und statt dessen ein Legierungs-Magnet,
insbesondere ein Aluminium-Nickel-Cobalt-Magnet ver-
wendet, der durch Sintern eines Pulvers oder durch
GieBen hergestellt sein kann und zweckmaBig auBer
Eisen auch Kupfer und Titan enthalt. Die Haftflache des
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Magnetkérpers 1aBt sich dadurch gut durch Schleifen
o.dgl. spanabhebend bearbeiten und so flachengleich
an die benachbarten bzw. unmittelbar anschlieBenden
Flachenabschnitte des Grundkérpers blindig anglei-
chen. Der Magnet kann auch die Elemente Samarium,
Neodym und/oder Bor enthalten.

Auch die Befestigung der jeweiligen Magnet-Einheit
an dem Grundkérper ist gegenlber den genannten
Temperaturen besténdig. Die Magnet-Einheit kann in
der Aufnahme des Grundkérpers durch Einpressen
bzw. Schrumpfpressen, Einschrauben o.dgl. befestigt
werden, wobei zum Beispiel der den Magnetkdrper
umgebende AuBenmantel in dem den Magnetkdrper
einschlieBenden Langsbereich ein AuBengewinde bil-
det, das in ein Innengewinde der Aufnahme eingreift.
Auch kann die Einheit an ihrem von der Hafiflache
abgekehrten Ende einen im Durchmesser reduzierten
Gewindedorn zur Axial- bzw. FormschluBsicherung
gegentber dem Grundkérper aufweisen. Eine beson-
ders einfache Ausbildung ergibt sich jedoch, wenn die
Einheit gegentber dem Grundkérper ausschlieBlich rei-
bungsschlissig bzw. haftend spielfrei festgelegt ist, bei-
spielsweise mit einem anaeroben, alterungs-
besténdigen und temperaturfesten Kleber, der vor der
Aushartung so niedrigviskos ist, daB Uberschissige
Klebstoffmengen beim manuellen Einsetzen der
Magnet-Einheit aus der Aufnahme herausflieBend aus-
gepreBt werden und sich eine vollstandig von Ein-
schllissen bzw. Blasen freie Klebstoff-Zwischenschicht
ergibt. Deren minimale bzw. maximale Dicke liegt vor-
teilhaft unterhalb drei bzw. zwei Zehntel Millimeter. Die
Aufnahme kann durch eine zylindrische Bohrung, wie
eine Sacklochbohrung, mit einer Oberflachenrauhigkeit
Rz von mindestens 10 oder 20, insbesondere etwa 30,
gebildet sein. Der ausgehartete Klebstoff ist im ausge-
harteten Zustand bis zu einer der genannten Tempera-
turen warmfest, insbesondere bis 200°C.

Der Grundkorper kann einteilig, insbesondere als
Rohrmantel, aus einem ferromagnetischen Werkstoff
bestehen, dessen Anlageflache fur den jeweiligen Ein-
satz héartbar bzw. gehéartet ist, zum Beispiel durch Auf-
kohlen, so dafB der Grundkérper verschleiBfest gemacht
werden kann.

Die Magnet-Einheiten kénnen Uber die gesamte
Lange bzw. den gesamten Umfang des Grundkérpers
in einem gleichméaBig durchgehenden, engen Raster
gegeneinander berthrungsfrei angeordnet sein, weisen
in Ansicht auf die Haftflache eine Weite von mindestens
15 bzw. 20 mm auf und haben eine Lange, die gréBer
als ihre Weite ist. ZweckmaBig ist jede Magnet-Einheit
durchgehend zylindrisch und mehrteilig, wobei sie
einen einzigen Magnetkérper enthalt und die einzelnen
Teile durch Flachenverbund aneinander angeformt sind.
Bezogen auf die gesamte Anlageflache des Werkzeu-
ges betragt der Flachenanteil aller Hafiflachen bzw. -
querschnitte zweckmaBig mindestens 10 oder 15 %
und hdchstens 30 oder 25 bzw. 20 %, insbesondere
etwa 17,5 %.

Der Bearbeitungs-Einsatz weist vorteilhaft eine
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unmittelbar an der Oberflache des Grundkérpers anzu-
legende Platte aus ferromagnetischem Werkstoff, bei-
spielsweise eine biegeelastische Blechplatte von
weniger als einem bzw. einem halben Millimeter Dicke
auf, die an ihrer Arbeitsseite mit einer ununterbrochen
Uber sie durchgehenden, demgegeniber dickeren
Beschichtung aus einem Werkstoff versehen ist, wel-
cher gegentber der Platte wesentlich druckelastischer
ist. Diese Beschichtung kann ein Kunststoff, beispiels-
weise Silikon, sein und greift bei der Bearbeitung in das
Material ein bzw. Gbertragt den Leim auf das Material im
Hochdruckverfahren. Der Einsatz kann zuséatzlich zu
den adhasiv wirkenden Halterungs-Mitteln durch form-
schliissigen Eingriff gegentiber dem Grundkérper paral-
lel zur Halterungsflache, insbesondere gegen
Bewegungen in Arbeitsrichtung, festgelegt sein, insbe-
sondere mit Steckmitteln, deren Steckrichtung quer zur
Halterungsflache liegt und deren Steckglieder einer-
seits einteilig mit dem Einsatz und andererseits einteilig
mit dem Grundkérper ausgebildet sein kénnen.

Diese und weitere Merkmale gehen auBer aus den
Anspriichen auch aus der Beschreibung und den Zeich-
nungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils
fur sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkom-
binationen bei einer Ausfihrungsform der Erfindung
und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteil-
hafte sowie flr sich schutzfahige Ausfiihrungen darstel-
len kénnen, fir die hier Schutz beansprucht wird.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in den
Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden naher
erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen Ausschnitt eines erfindungsgemaBen
Werkzeuges, teilweise geschnitten,

Fig. 2 die Anordnung des Werkzeuges in einer
Maschine zur Bearbeitung von Lagen-Mate-
rial im kontinuierlichen Durchlauf,

Fig. 3 einen Querschnitt durch das Werkzeug
gemaB Fig. 1,

Fig. 4 einen Ausschnitt der Fig. 3 in wesentlich ver-
groBerter Darstellung, und

Fig. 5 einen Ausschnitt der Fig. 3 in nochmals ver-

groBerter Darstellung.

Das Werkzeug 1 ist hier ein Klischee-Zylinder, der
in einer Vorrichtung 2 zur Ubertragung von HeiBleim auf
eine Papierbahn vorgesehen ist. Die Materialbahn kann
vor und/oder nach dieser Bearbeitung und jeweils im
Abstand davon in weiteren Bearbeitungsstationen nach
Abzug von einem Materialspeicher im kontinuierlichen
Durchlauf bearbeitet werden, wobei sie im Abstand vor
und nach der Vorrichtung 2 bzw. der Gbrigen Vorrichtun-
gen durch Férdervorrichtungen durchgehend auf Zug
gehalten wird. In der Vorrichtung 2, die parallel zur
Werkzeugachse horizontal in ihrer Arbeitshdhe auf ein
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Bodengestell aufzuschieben, dann gegeniiber diesem
zu verriegeln und so in dieser Arbeitsposition auswech-
selbar anzuordnen ist, wird die Materialbahn zwischen
der Umfangsflache des Werkzeuges 1 und derjenigen
eines Gegenwerkzeuges 3 etwa horizontal in Laufrich-
tung 9 hindurchgeférdert und hierbei auf gegeniiber ihr
kleinere Felder HeiBleim abwalzend auf die Oberseite
als hauchdunne Schicht aufgetragen. Die in einer verti-
kalen Axialebene angeordneten Walzen 1, 3 bilden hier-
far einen Durchlauf- und Arbeitsspalt fir die
Materialbahn, dessen obere Begrenzung die Walze 1
bildet.

An der von der Walze 3 abgekehrten Oberseite
lauft am Umfang des Werkzeuges 1 eine Auftragswalze
4 fir das Beschichtungsmaterial, die im Abstand von
der Auftragsstelle mit diesem Material von einer gegen
ihren Umfang gerichteten Auftragdiise 5 versorgt wird.
Die Umfangsflache der Aufiragswalze 4 ist rasterartig
mit einer Porung zur Aufnahme des Auftragsmateriales,
namlich vorgeheizt aus der Dise 5 schichtartig aufge-
brachten HeiBleimes, versehen. Mit einem in Drehrich-
tung unmittelbar auf die Diisendéffnung folgenden Rakel
6 wird die Schichtdicke des Auftrages auf die Walze 4
konstant gehalten und zwischen der Umfangsflache
und der zugekehrten Flache des Disenkopfes ist ein im
Querschnitt keilformiger Leim-Reservoirspalt gebildet,
der in Drehrichtung bis an das Rakel 6 reicht. Der bei
etwa 160 bis 180 °C der Walze 4 zugeflhrte Leim wird
nach einer Drehung von weniger als 180 bzw. 90° auf
das beheizte Werkzeug 1 Ubertragen und von diesem
nach etwas mehr als 180° Drehung und Aufrechterhal-
tung der Temperatur im Arbeitsspalt auf die Papierbahn
gedruckt. Zur Temperatursteuerung wird die Umfangs-
temperatur des Werkzeuges 1 mit einem Temperatur-
fihler, zum Beispiel einem abrollenden oder
berthrungslos arbeitenden Fihler 7, erfaBt und danach
eine vollstandig innerhalb des Werkzeuges 1 liegende
Heizung 10 gesteuert, die die gesamte Umfangsflache
des Werkzeuges 1 von der Innenseite her beheizt.

Die jeweils vormontierten Einheiten 1 und 3 bis 6
sind im Bereich ihrer Enden an zwei seitlichen Wangen
11 eines Vorrichtungs-Gestelles 8, ggf. mit Walzlagern
12, gelagert, in deren Bereich auch der Werkzeug-
Antrieb liegt. Die Heizung 10 ist durch einen in der Mit-
tel- bzw. Langsachse 39 des Werkzeuges 1 gegeniber
diesem im wesentlichen berthrungsfrei liegenden
Heizsstab gebildet, welcher durch Heizstrahlung die
Innenflache des Werkzeuges 1 erwarmt, von wo aus die
Warme an die Arbeitsflache geleitet wird. AuBerhalb
einer Stirnseite des Werkzeuges 1 bzw. an einer
AuBenseite einer Wange 11 liegt in der Achse 39 fir die
Heizung 10 die Stromzu- und -abflhrung 13, welche
durch geeignete, gesonderte sowie unmittelbar
benachbarte Kontakte gebildet ist. Die Heizung 10 steht
still und dreht sich nicht mit dem Werkzeug 1. Zwischen
dieser Wange 11 und dem Arbeitsbereich des Werkzeu-
ges 1 kann ein mit diesem drehfest verbundenes
Antriebs- bzw. Zahnrad des Antriebes 14 liegen.

Das Werkzeug 1 weist einen axial Gber mehr als die
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Arbeitsbreite reichenden, formsteifen Grundkérper 15
bzw. rohrférmigen Mantel 16 von durchgehend konstan-
ter Wandungsdicke auf, der mit an seinen Enden starr
befestigten und Wellenansatze fur die Lagerung bzw.
den Antrieb aufweisenden Stirnteilen 17 den Grundkér-
per bildet. Die Stirnteile 17 schlieBen die Endéffnungen
des Mantels 16 im wesentlichen dicht mit ringscheiben-
férmigen Platten und durch einen zentralen Kanal eines
Stirnteiles 17 ist die Heizung 10 Uber den gréBten Teil
der Kanallange im wesentlichen berthrungsfrei hin-
durchgefihrt.

Die beiden duBeren und inneren, gut warmeleitend
aneinander gekoppelten Umfangsflachen 18, 19 des mit
seiner Lange die maximale Arbeitsbreite bestimmenden
Mantels 16 sind zylindrisch. Die duBere Umfangsflache
18 schlieBt héchstens bis bzw. bis an sie reichende Hal-
terungs-Mittel 20 ein, die rasterartig verteilte, jeweils
vollstandig voneinander getrennte Haltezonen bzw. Hal-
teflachen in der Umfangsflache 18 bilden. Mit mehreren
benachbarten Haltezonen wird ein Arbeits-Einsatz bzw.
Klischee wahrend des Betriebes permanent gegen die
Umfangsflache 18 reibungsschliissig anliegend heran-
gezogen. Die Umfangsflache 18 ist ohne Entnahme aus
oder Querverlagerung des Werkzeuges 1 gegeniber
dem Gestell 2 jederzeit vollstandig zuganglich, so daB
das Klischee ohne weitere Montagearbeiten manuell
angebracht, abgenommen bzw. quer zur Umfangsfla-
che 19 ausgewechselt werden kann.

Die gleich groBen Halterungszonen sind in der
Umfangsflache 18 Uber ihren Umfang jeweils durchge-
hend kreisférmig begrenzt und in Rasterlinien parallel
zur Achse 39 sowie in Umfangsrichtung mit gleichen
kleinsten Zwischenabstanden angeordnet, die kleiner
als die Weite bzw. die halbe Breite einer Begrenzung
sind. Die Haltezonen sind Uber die gesamte Lange und
den gesamten Umfang des Mantels 16 gleichméaBig ver-
teilt.

Jede Haltezone bzw. Hafiflache 24 ist durch eine
gesonderte, gegeniber allen Ubrigen berthrungsfreie
Halte- bzw. Magnet-Einheit 22 gebildet, deren Achse 40
die Achse 39 rechiwinklig schneidet bzw. rechtwinklig
zur Arbeitszone oder Arbeitsflache 18 liegt. Jede Ein-
heit 22 enthalt einen nur in der Hill- bzw. Umfangsfla-
che 18 freiliegenden Al-Ni-Co-Magnetkérper 23 von
mindestens 10 und héchstens 15 mm Durchmesser und
demgegenlber groBerer, beispielsweise etwa doppelt
so groBer Lange. Die Umfangsflache sowie die von der
Haft-Stirnflache 24 abgekehrte Stirnfliche 25 des
Magnetkérpers 23 sind eng anliegend von einer einzi-
gen becherférmigen, einteiligen Abschirmung 26 abge-
deckt, deren AuBenumfang und zugehdrige Stirnflache
wiederum eng anliegend nach Art von Polplatten mit
einer einzigen becherférmigen, einteiligen Polverstér-
kung 27 aus Weich- oder Harteisen 0.dgl. abgedeckt
sind. Diese miteinander und mit dem Magnetkdrper 23
voliflachig durch Verpressung o.dgl. verbundenen
Ummantelungen 26, 27 sind wie der Magnetkérper 23
Uber die jeweils zugehérige Lange durchgehend zylin-
drisch, haben ebene Endfléachen und reichen mit ihren
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ringférmigen Stirnflachen bis an die Umfangsflache 18,
von der sie eine um die Achse 39 gekrimmte, durchge-
hende Fortsetzung bilden. Diese Stirnflachen der Teile
23, 26, 27 sind gut warmeleitend mit dem Grundkérper
15 gekoppelt und werden von der Heizung 10 beheizt.

Jede vormontierte Einheit 22 ist in einer gesonder-
ten, einteilig mit dem Grundkérper 15 bzw. dem Mantel
16 ausgebildeten Aufnahme 21, namlich einer Radial-
bohrung angeordnet, die von der Umfangsflache 18 mit
konstanter Weite bis zu ihrer Bodenflache Uber eine
Lange durchgeht, die um etwa ein Drittel kleiner als die
Dicke des Mantels 16 ist, so daB die Aufnahme 21 die
durchgehend geschlossene Umfangsflache 19 nicht
durchsetzt. Die Uber die Lange der vormontierten Ein-
heit 22 konstant durchgehend zylindrische &uBere
Umfangsflache 28 der Einheit 22 bzw. der Polverstar-
kung 27 bildet mit der entsprechend durchgehenden
inneren Umfangsflache 29 der Aufnahme 21 einen wie-
derum Uber diese Lange konstant durchgehenden Spalt
von mindestens einem halben Zehntel und héchstens
einem Zehntel Millimeter Spaltweite, welcher mit einem
Sicherungs-Mittel 30, wie einem hochtemperaturfesten
Kleber, Zement o.dgl. verfillt ist. Die Bodenflache 31
der Aufnahme 21 ist an die Umfangsflache 28, 29 bzw.
das Mittel 30 anschlieBend plan und ringférmig mit
einer gegeniiber dem Durchmesser des Magnetkérpers
23 kleineren inneren Ringdurchmesser und bildet eine
Anschlagflache fur die vollflachige Anlage der zugehdri-
gen, planen Stirnflache 32 der Einheit 22 bzw. der
Abdeckung 27. Die Flachen 31, 32 stehen unmittelbar
in Eingriff miteinander, so daB zwischen ihnen im
wesentlichen kein Mittel 30 vorhanden ist. An die
Bodenflache 31 bzw. deren innere Ringbegrenzung
schlieBt ein von der Einheit 22 freier Hohl- bzw. Aufnah-
meraum 33 an, welcher in der Achse 40 liegt und auch
einen die Umfangsflache 19 durchsetzenden Radialka-
nal einschlieBen kann. Die Bodenflache des schalenfor-
mig begrenzten Aufnahmeraumes 33 kann in einem
Arbeitsgang mit der entsprechend geschliffenen Spitze
des die Aufnahmebohrung 21 herstellenden Senk-Boh-
rers bzw. -Frasers hergestellt werden.

Vor dem Einsetzen der Einheit 22 wird auf die
Umfangsflache 28 und/oder 29 das Mittel 30 in fliefahi-
gem Zustand und etwas gréBerer, Menge als fiir die
Spaltverflllung nétig aufgebracht, wonach die Einheit
22 in die Aufnahme 21 von Hand parallel zur Achse 40
und ggf. zur Verteilung des Mittels 30 unter hin- und her-
gehenden Drehbewegungen eingesetzt wird. Hierbei
wird das Uberschissige Mittel 30 in den Raum 33
und/oder aus der Ringspaltéffnung in der Umfangsfla-
che 18 radial nach auBen verdrangt, bis die Flachen 31,
32 aneinander anschlagen. Nach dem Einsetzen aller
Einheiten 22, die zunachst noch geringfligig Uber die
Flache 18 vorstehen, werden die Flachen 18, 24
gemeinsam um die Achse 39 zylindrisch rundgeschlif-
fen und dadurch fugen- und absatzfrei aneinander
angeglichen. Die Lagesicherung der jeweiligen Einheit
22 gegen Bewegungen parallel zur Achse 40 kann auch
durch quer bzw. radial zur Achse 40 in die Einheit 22
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bzw. den Koérper 15 eingreifende Mittel, wie einen
Sperr- bzw. Gewindestift erfolgen.

Mindestens ein gegentiber der Gesamtflache 18,
24 wesentlich kleinerer Bearbeitungs-Einsatz 34 wird
mit den von ihm abgedeckten anisotropen Magneten 23
innerhalb des Abdeckfeldes ununterbrochen vollflachig
an den Umfangsflachen 18, 24 anliegend lagegesichert
und mit diesem gut warmeleitend gekoppelt. Der Ein-
satz 34 weist einen hdchstens 0,3 mm dicken und tber
seine gesamte Flachenerstreckung ununterbrochen
geschlossen durchgehenden Basiskérper 35 aus ferro-
magnetischem Blech auf, welcher aus seinem ent-
spannten ebenen Zustand manuell an die Krimmung
der Umfangsflache 18, 24 angeglichen und in dieser
Krammung allein durch die Magnetkraft der Magnete 23
gehalten werden kann und zwar einschlieBlich einer
Beschichtung bzw. Auflage 36 an der von der Umfangs-
flache 18 abgekehrten Plattenseite. Diese Auflage 36
aus Silikon, die durch Haftverbund mit der zugehérigen
Plattenflache des Basiskérpers 35 vollflachig verbun-
den ist, hat zunachst eine durchgehend konstante Dicke
von héchstens 6 oder 3 mm und wird dann zur Herstel-
lung des Hochdruck-Klischeemusters nur an den Stel-
len bearbeitet, an welchen keine Druck-Ubertragung
auf die Papierbahn erfolgen soll, die also nicht zum
Arbeitsbereich 37 gehdren. Diese Restbereiche 38, die
unmittelbar an die zur Arbeitsrichtung der Umfangsfla-
che 18 quer und/oder parallel liegenden Kanten der
Platte 35 anschlieBen kénnen, werden durch Frasen
oder eine andere Bearbeitung in der Auflagendicke um
mehr als die Halfte der Dicke des Arbeitsbereiches 37
reduziert, so daB der nicht an die genannten Kanten der
Platte 35 anschlieBende Arbeitsbereich 37 gegeniber
ihnen radial vorsteht.

Durch die beschriebene Ausbildung ist der Einsatz
34 ausschlieBlich durch die Magnetkraft gegen Abhe-
ben und durch den FlachenschluB mit der Umfangsfla-
che 18, 24 reibungsschllssig gegen Verschiebungen
entlang der Umfangsflache 18 gesichert.

Zur zusatzlichen, ggf. formschllssigen, Sicherung
des Einsatzes 34 gegen Bewegungen parallel zur
Arbeitsrichtung 41 kénnen Festlegungen 42 unmittelbar
anschlieBend an das durch den Einsatz 34 bestimmte
Abdeckfeld der Umfangsflache 18 vorgesehen sein,
deren ineinandergreifende FormschluBglieder 43, 44
jeweils einteilig mit der Platte 35 bzw. dem Mantel 16
ausgebildet sein kénnen. Zur Bildung eines als Steck-
kérper bzw. Steckleiste ausgebildeten FormschluBglie-
des 43 kann der zugehérige Rand der Platte 35 ohne
die Auflage 36 bzw. mit dieser gegen die Innenflache 19
spitzwinklig abgewinkelt sein. Eine an dieses Form-
schiuBglied 43 eng angepaBte Steckéffnung 44 ist
durch einen die Umfangsflache 18 im Abstand von den
Flachen 24 durchsetzenden Axialschlitz gebildet, der
gegenuber einer durch ihn gehenden Axialebene der
Achse 39 entsprechend schrag gestellt ist und nur die
Flache 18 bzw. keine der Einheiten 22 oder Bohrungen
21 durchsetzt. Das in Arbeitsrichtung 41 vordere Rand-
glied 43 des Einsatzes 34 liegt unter einem sich zur



9 EP 0 775 577 A1 10

Achse 39 6ffnenden spitzen Winkel, so daB es beim
Abheben des Einsatzes 34 trotz geringen Spieles leicht
aus den Offnungen 44 herausgleiten kann.

Auch ohne diese FormschluBglieder 43, 44 kann
die Haltekraft der Mittel 20 flr den erlauterten Betrieb
vollstandig ausreichend sein, so daB auf die Form-
schluBglieder 43 verzichtet werden kann. Das Magnet-
feld jedes Magneten 23 hat eine bevorzugte, starkste
Ausdehnung in Richtung der Achse 40, zum Beispiel
indem die kristalline Struktur des Magnetwerkstoffes in
dieser Richtung gleichgerichtet ist. Durch die Abschir-
mung 26 ist die raumliche Wirkung des Magnetfeldes
begrenzt und eine unerwlinschte Aufmagnetisierung
des Werkzeuges bzw. umgebender Vorrichtungsteile
verhindert.

Die Umfangsflache 18, 24 kann in Axialrichtung
und Umfangsrichtung mit einem feinen Linienraster aus
nahe benachbart zueinander liegenden, optisch gut
erkennbaren Mikrolinien versehen sein, welche eine
genaue Ausrichtung des jeweiligen Einsatzes 34
ermdglichen. Alle Eigenschaften und Wirkungen kén-
nen genau wie beschrieben, nur etwa bzw. im wesentli-
chen wie beschrieben oder starker davon abweichend
vorgesehen sein. Das Werkzeug ist auch zum Kalt-Auf-
trag von Beschichtungen geignet oder, ggf. mit gering-
fugigen Anderungen, fur Schneidvorgange mit Stanz-
Einsatzen, wie Stanzblechen, geeignet, die, wie
beschrieben, am Grundkérper 15 zu befestigen sind.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungs-Werkzeug zur Bearbeitung von
Lagen-Material od.dgl., insbesondere Klischee-
Zylinder (1) zum Leim-Auftrag, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 es einen eine Arbeitszone (18) bil-
denden sowie eine in einer Arbeitsrichtung (41)
liegende Relativ-Arbeitsbewegung bestimmenden
Werkzeug-Grundkérper (15) und Halterungsmitteln
(20) zur auswechselbaren Festlegung mindestens
eines Bearbeitungs-Einsatzes od.dgl., wie eines
Klischee-Einsatzes (34), an der Arbeitszone (18)
aufweist, wobei die Halterungs-Mittel (20), wie
Magnet-Mittel mit mindestens einer in einer Auf-
nahme (21) angeordneten Magnet-Einheit (22), ins-
besondere zur gegen die Arbeitszone (18) haftend
angezogenen Festlegung des Einsatzes (34) vor-
gesehen sind und/oder das Werkzeug (1) zum
Betrieb bei Temperaturen im Bereich der Halte-
rungs-Mittel (20) und der Arbeitszone (18) von min-
destens 100°C bis 120°C ausgebildet ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Halterungs-Mittel (20) rasterartig Gber
die Arbeitszone verteilte, gegenseitig wenigstens
teilweise beabstandete Halterungszonen (24) auf-
weist, daB insbesondere die Halterungszonen (24)
im Bereich von Durchbrechungen der der Arbeits-
zone zugehdrigen Oberflache (18) des Grundkér-
pers (15) liegen und daB vorzugsweise die jeweilige
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Durchbrechung tiber den Umfang einteilig begrenzt
bzw. durch eine Bohrung (21) im Grundkérper (15)
gebildet ist und/oder zwischen in Langs- bzw.
Arbeitsrichtung (41) benachbarten Durchbrechun-
gen Anlageflaichen zur im wesentlichen anzie-
hungsfrei haftenden Festlegung des Einsatzes (34)
unmittelbar am Grundkérper (15) vorgesehen sind,
wobei diese Anlageflachen bzw. der Mantel (16)
des Grundkérpers (15) gehartet sein kdnnen.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Halterungs-Mittel (20) im
gegenseitigen Abstand liegende Einzel-Magnete
(23) enthalten, daB insbesondere ein Einzel-
Magnet (23) unmittelbar eine Anlagefléache (24) fur
den Einsatz (34) bildet, deren Begrenzung um eine
zur Arbeitszone (18) querliegende Zonenachse
(40) gekrimmt ist und daB vorzugsweise der Ein-
zel-Magnet (23) innerhalb der Begrenzung an diese
ununterbrochen anschlieBend sowie unmittelbar
mit einer Magnet-Polflache eine ununterbrochene
Anlage-und Magnetflache (24) bildet und/oder die
Anlageflache (24) von mindestens einem von dem
Grundkérper (15) gesonderten Mantel (26, 27)
umgeben ist.

4. Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hal-
terungs-Mittel (20) mindestens einen einteiligen
Magnetkérper (23) enthalten, der mit wenigstens
einem gesonderten AuBenkérper (26, 27), wie
einem Mantel, mindestens einem von der Arbeits-
zone (18, 24) abgekehrt liegenden Stirnteil od.dgl.
eine vormontiert an dem Grundkérper (15) zu befe-
stigende Magnet-Einheit (22) bildet, daB insbeson-
dere ein AuBenkbérper eine Magnetfeld-
Abschirmung (26) bzw. ein AuBenkérper ein
Magnetpol-Verstarker (27) zur Verstarkung der
Magnetkraft an der Anlageflache (24) far den Ein-
satz (34) ist und daB vorzugsweise zur Bildung
einer anisotropen Magnet-Einheit (22) ein unmittel-
bar am Magnetkdrper (23) anliegender AuBenkdr-
per (26) aus einem nicht magnetisierbaren
Werkstoff, wie Messing, bzw. ein AuBenkérper (27)
aus einem eisenhaltigen Werkstoff besteht.

5. Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hal-
terungs-Mittel (20) wenigstens einen bis zu einer
Curie-Temperatur von mindestens 200°C bis 300°C
bestandigen Magnetkdrper (23) enthalten, daB ins-
besondere der Magnetkérper (23) als Permanent-
bzw. Legierungsmagnet ausgebildet ist und daB
vorzugsweise der Magnetkérper (23) mindestens
eines der Elemente Aluminium, Nickel, Cobalt,
Eisen, Kupfer, Titan, Samarium, Neodym, Bor
od.dgl. enthalt.

6. Werkzeug nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine Magnet-Einheit (22) der Halterungs-Mit-
tel (20) quer =zur Arbeitszone (18) durch
gegenseitige Anlage von Anschlagflachen (31, 32)
gegentber dem Grundkoérper (15) starr lagegesi-
chert ist, daB insbesondere eine von der Arbeits-
zone (18, 24) abgekehrte , die Magnet-Polachse
(40) umgebende Stirnflaiche der Magnet-Einheit
(22) unmittelbar an der Gegenflache (31) des
Grundkérpers (15) anschlagend vorgesehen ist
und daB vorzugsweise die Anschlagflachen (31,
32) nur einen Teil der zugehdrigen Flache der
Magnet-Einheit (22) einnehmen.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Magnet-Einheit (22) und der Grundkérper (15) im
Bereich aneinander angepaBter Umfangsflachen
(28, 29) gegen gegenseitige Bewegungen quer zur
Arbeitszone (18, 24) gegeneinander festgelegt
sind, daf3 insbesondere zwischen den Umfangsfla-
chen (18, 24) eine Uber die Lange und/oder den
Umfang der Magnet-Einheit (22) im wesentlichen
ununterbrochen  durchgehende  Verbindungs-
Schicht (30) von weniger als einem halben Millime-
ter o.dgl. minimaler Schichtdicke vorgesehen ist
und daB vorzugsweise die Magnet-Einheit (22) in
einer Richtung quer zur Arbeitszone (18, 24) aus-
schlieBlich durch gegenlber einem Magnetkdrper
(23) dieser Einheit (22) berdhrungsfreie Haftung
od.dgl. bzw. im wesentlichen ohne Formschluf3
festgelegt ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Magnet-Einheit (22) mit einem vor Aushartung
flieBfahigen Verbindungsmittel (30) gegeniiber dem
Grundkérper (15) festgelegt ist, daB insbesondere
das Verbindungsmittel (30) unter Verdrangung an
die Magnet-Einheit (22) angepaft ist und daB vor-
zugsweise an die Magnet-Aufnahme (21) anschlie-
Bend ein gegenlber einem Haft- bzw. Klebespalt
erweiterter Aufnahmeraum (33) fiir ein vor der Aus-
hartung flieBfahiges Klebemittel (30) od.dgl. vorge-
sehen ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Bearbeitungs-Einsatz (34), wie ein Hochdruck-Kli-
schee mit mindestens einem erhabenen Arbeitsbe-
reich (37), einen plattenférmigen, biegeflexiblen
Basiskérper (35) aufweist, daB insbesondere der
Basiskérper (35) an seiner Arbeitsseite mit einer
Auflage (36) aus einem gegeniber ihm aus druck-
weicherem Werkstoff bestehenden Material verse-
hen ist und daB vorzugsweise der Einsatz (34)
mindestens ein FormschluBglied (43) zum Eingriff
in ein Gegenglied (44) des Grundkérpers (15) auf-
weist.
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10. Werkzeug nach einem der

11.

vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Werkzeug (1) mit einer Beheizung (10) fur die
Arbeitszone (18, 24) o.dgl. versehenist, daB insbe-
sondere die Beheizung (10) in dem Grundkérper
(15) im wesentlichen berihrungsfrei und/oder stab-
formig liegt und daB vorzugsweise der Grundkérper
(15) zur Bildung der Arbeitszone (18, 24) einen
rohrférmigen Bauteil (16) und an dessen jeweiligem
Ende einen Stirnteil (17) zur Lagerung des Werk-
zeuges (1) in einer Werkzeug-Aufnahme (8, 11)
aufweist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Werkzeug als Klischee-Zylinder (1) mit in dessen
Umfangs- und Langsrichtung im engen Raster von
jeweils mindestens zehn in Umfangsrichtung unmit-
telbar benachbart sowie gegenseitig beabstandet
hintereinander angeordneten Magneten (23) aus-
gebildet ist, daB insbesondere die Magnete (29)
Aluminium-Nickel-Cobalt-Permanentmagnete sind
und daB vorzugsweise alle Magnete (23) durch
gleiche, zylindrische Magnet-Einheiten (22) mit
mindestens einer planen Stirnflache (32) gebildet
sowie in Achsrichtung des Zylinders (1) benach-
barte Magnete (23) ohne unmittelbare gegenseitige
Abstitzung in dieser Achsrichtung jeweils nur
unmittelbar am Grundkérper (15, 16) abgestitzt
sind.
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