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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Siebdruckzylinders

(57) Beschrieben werden ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Siebdruckzylinders
(1), der aus einem zwischen zwei Endringen (2, 3) ge-
haltenen flexiblen und für Flüssigkeiten bzw. pastöse
Massen durchlässigen Mantel (4) besteht. Bei dem Ver-
fahren wird der Mantel (4), zum Beispiel eine Gaze,
durch Verschieben der Endringe (2, 3) voneinanderweg
gespannt und von innen durch eine nur an einer Seite
der Zylinderlängsachse (5) des Siebdruckzylinders (1)
liegenden und sich wenigstens annähernd über die ge-

samte Länge des Siebdruckzylinders (1) erstreckenden
Anlage (21) in eine parallel zur Zylinderlängsachse (5)
liegende Position gedrückt. Dabei nimmt die Anlage
(21) während der Drehung des Siebdruckzylinders (1)
eine feste Winkellage ein. Ferner wird die Bemusterung
des Siebdruckzylinders (1) von außen bei dessen Dre-
hung nur im Bereich dieser Anlage (21) durchgeführt,
so daß ein Abstand zwischen Mantel (4) und einer Be-
arbeitungsstation (23) zur Bemusterung des Mantels (4)
im Bereich der Anlage (21) stets konstant bleibt. Dies
führt zu einer verbesserten Druckqualität.
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Beschreibung

[0001] Um Fliesen oder Keramik bedrucken zu kön-
nen, kommen u. a. mit Gaze bespannte Siebdruckzylin-
der zum Einsatz. Gaze können Nylon- bzw. Kunststoff-
siebe mit verschiedener Maschenweite sein. Zur Bil-
dung der Siebdruckzylinder wird die Gaze auf zwei sta-
bile und zum Beispiel metallische Endringe mit be-
stimmtem Durchmesser aufgeklebt. Allersdings wären
die so hergestellten Siebdruckzylinder komplett instabil,
so daß zwischen die beiden Endringe zwei oder ggf. drei
Distanzstangen angeordnet werden, um die Endringe
auf Abstand zu halten. Diese Distanzstangen werden
ausschließlich zum Transportieren und Lagern und ggf.
beim Entwickeln der Siebdruckzylinder verwendet. Zum
Beschichten, Bemustern und Drucken werden diese Di-
stanzstangen wieder entfernt, da bei diesen Arbeits-
schritten die Fixierung der Siebdruckzylinder bzw. ihrer
Endringe von den jeweiligen Maschinen bewerkstelligt
wird.
[0002] Ist ein solcher Siebdruckzylinder auf einer der
genannten Maschinen horizontal angeordnet, schnürt
sich die Gaze in der Mitte ein. Mit anderen Worten nimmt
der Außendurchmesser des Siebdruckzylinders zu sei-
ner Mitte hin ab. Dies kann durch Spannen der Gaze in
Längsrichtung des Siebdruckzylinders nur zum Teil
kompensiert werden, indem die Endringe auseinander-
gefahren werden.
[0003] Soll eine mit einem lichtempfindlichen Lack
zum Beispiel innen und außen beschichtete Gaze, die
zylindrisch auf gegenüberliegenden Endringen befe-
stigt ist, in einer Belichtungsmaschine bemustert wer-
den, so wird herkömmlicherweise um die Gaze herum
ein Film mit dem zu druckenden Muster herumgelegt,
durch den hindurch die Gaze belichtet wird. Damit der
Film exakt an der Umfangsoberfläche der Gaze anliegt,
um Hohlkopien zu vermeiden, wird außen eine zylindri-
sche Plexiglasschale über den gesamten Umfang der
Gaze aufgespannt, während eine innen liegende
Schlauchwalze den durch die Gaze gebildeten Sieb-
druckzylinder aufbläst und dessen Mantel gegen die
Plexiglasschale drückt, wobei der Film zwischen der Au-
ßenseite der Gaze und der Innenseite der Plexiglas-
schale zu liegen kommt. Anschließend wird die auf der
Gaze liegende lichtempfindliche Schicht durch den Film
hindurch belichtet, also auch durch die Plexiglasschale
hindurch, und zwar mit geeigneter Strahlung und über
einen vorbestimmten Zeitraum.
[0004] Nach dem Belichten werden Plexiglasschale
und Film vom Siebdruckzylinder abgenommen und der
Siebdruckzylinder selbst aus der Belichtungsmaschine
entfernt. Sodann wird die belichtete lichtempfindliche
Schicht entwickelt, getrocknet, ggf. retuschiert und aus-
gehärtet, so daß der Siebdruckzylinder dann druckfertig
ist.
[0005] Beim Drucken mit Hilfe des Siebdruckzylin-
ders wird mittels einer Innenrakel die Druckfarbe durch
die jetzt bemusterte Gaze hindurch auf zum Beispiel

Fliesen gedrückt. Dabei wird die Gaze im Bereich der
Rakel auf etwa den Durchmesser der Endringe ausge-
dehnt bzw. verformt.
[0006] Das herkömmliche Verfahren ist relativ um-
ständlich, da u. a. die Plexiglasschalen zum Einsatz
kommen müssen, um die Zylinderumfangswandung
beim Bemustern bzw. Belichten über Film in einer radia-
len Position zu halten, die der radialen Position der Um-
fangswandung im Bereich der Rakel beim späteren
Drucken entspricht. Andernfalls werden verzerrte Mu-
ster erhalten.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art so weiterzubil-
den, daß die Handhabung der Siebdruckzylinder insbe-
sondere beim Bemustern verbessert wird. Es soll eben-
falls eine zur Durchführung dieses Verfahrens geeigne-
te Vorrichtung geschaffen werden.
[0008] Die verfahrensseitige Lösung der gestellten
Aufgabe ist im Anspruch 1 angegeben. Dagegen ist die
vorrichtungsseitige Lösung der gestellten Aufgabe im
Anspruch 8 genannt. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind den jeweils nachgeordneten Unteran-
sprüchen zu entnehmen.
[0009] Die Erfindung betrifft zunächst ein Verfahren
zur Herstellung eines Siebdruckzylinders, der einen
zwischen zwei Endringen gehaltenen flexiblen und für
Flüssigkeiten bzw. pastöse Massen durchlässigen Man-
tel aufweist. Bei dem Verfahren wird der Mantel durch
Verschieben der Endringe voneinanderweg gespannt.
Außerdem wird der Mantel von innen durch eine nur an
einer Seite der Zylinderlängsachse des Siebdruckzylin-
ders liegenden und sich wenigstens annähernd über die
gesamte Länge des Siebdruckzylinders erstreckenden
Anlage in eine parallel zur Zylinderlängsachse liegende
Position gedrückt. Dabei nimmt die Anlage während der
Drehung des Siebdruckzylinders eine stets feste Win-
kellage ein. Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren
wird ferner die Bemusterung des Siebdruckzylinders
von außen bei dessen Drehung nur im Bereich der An-
lage durchgeführt.
[0010] Das erfindungsgemäße Verfahren gestattet ei-
ne erheblich einfachere Handhabung des Siebdruckzy-
linders beim Bemustern, da dieser lediglich auf die Be-
musterungsvorrichtung aufgesetzt zu werden braucht,
ohne daß es erforderlich ist, ihn noch mit weiteren An-
preßelementen zu umgeben oder eine in ihm liegende
Schlauchwalze aufzublasen. Das Aufsetzen und Ab-
nehmen auf die Vorrichtung bzw. von der Vorrichtung
gestaltet sich somit relativ leicht. Außerdem wird durch
die Anlage und das Bemustern im Bereich dieser Anla-
ge sichergestellt, daß immer einwandfreie und unver-
zerrte Drucke auch beim Bedrucken von Fliesen bzw.
Keramik erhalten werden, wenn der Druckbereich bzw.
die Rakel beim Druckvorgang dort liegen, wo sich zuvor
die Anlage befand.
[0011] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung wird als Anlage eine Walze verwendet, deren
Längsachse parallel zur Zylinderlängsachse liegt. Da
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sich die Walze selbst frei um ihre Längsachse drehen
kann, wird sie bei Drehung des Siebdruckzylinders um
seine Zylinderachse mitgenommen und läuft auf der In-
nenumfangsfläche des Siebdruckzylinders ab. Durch
diesen Abrollvorgang wird vermieden, daß zusätzliche
Spannungen in die Umfangswandung des Siebdruckzy-
linders übertragen werden, was zu einer noch besseren
Druckqualität führt.
[0012] Der Mantel des Siebdruckzylinders kann auf
die verschiedensten Weisen bemustert werden. Dabei
erfolgt der Bemusterungsvorgang immer von außen, al-
so an der äußeren Umfangsoberfläche des Siebdruck-
zylinders.
[0013] Zum Beispiel kann die Bemusterung des Man-
tels so durchgeführt werden, daß auf diesen direkt eine
Abdeckflüssigkeit mustergemäß aufgebracht wird. Es
kann sich hier um eine aushärtbare Flüssigkeit, um
Wachs, eine Metall-Legierung, und dergleichen, han-
deln.
[0014] Möglich ist es aber auch, zur Bemusterung des
Mantels eine auf ihr liegende lichtempfindliche Schicht
mustergemäß zu belichten und anschließend zu entwik-
keln. Dabei kann die Belichtung direkt erfolgen, bei-
spielsweise mit Hilfe eines ein- und ausschaltbaren La-
serstrahls. Die Belichtung könnte aber auch großflächig
über einen Film erfolgen, der tangential an der äußeren
Umfangsfläche des Mantels entlanggeführt wird und
sich ebenfalls auf der Anlage abstützt.
[0015] Andererseits ist es aber auch möglich, durch
einen Spritzvorgang der o. g. Art zunächst einen auf
dem Mantel liegenden lichtempfindlichen Film mit licht-
undurchlässiger Abdeckflüssigkeit musterbedingt abzu-
decken, um auf diese Weise eine Maske herzustellen,
durch die anschließend hindurch belichtet wird.
[0016] Schließlich besteht eine andere Möglichkeit
zur Bemusterung des Mantels darin, eine auf ihm lie-
gende Schicht unmittelbar mustergemäß durch Be-
strahlung abzutragen, etwa durch Wegbrennen mittels
eine fokussierten Laserstrahls. Hier muß allerdings das
Schichtmaterial im Vergleich zum Material des Mantels
so gewählt sein, daß kein Durchbrennen des Mantels
selbst erfolgt.
[0017] Die Bemusterung des Mantels kann im Be-
reich der Anlage vorzugsweise mit einer Bearbeitungs-
station erfolgen, die parallel zur Zylinderachse verscho-
ben wird. Die Bearbeitungsstation liegt also stets ge-
genüber der Anlage, so daß sie den Siebdruckzylinder
nur im Bereich der Anlage bemustern kann, wenn sich
dieser dreht. Der Bemusterungsbereich, also der Be-
reich, in welchem die Bemusterungsstation arbeiten
kann, ist auf den Bereich der Anlage beschränkt. Dies
gilt natürlich nicht für das Muster, das sich über die ge-
samte Umfangsoberfläche des Siebdruckzylinders er-
streckt.
[0018] Als Mantel kann zum Beispiel eine Gaze ver-
wendet werden, die Poren bzw. Öffnungen mit bestimm-
ter Maschenweite aufweist. Dabei kann die Gaze auch
aus Nylon oder einem anderen Kunststoff bestehen. Sie

ist relativ flexibel, um insbesondere Fliesen bzw. Kera-
mik beim Bedrucken nicht zu beschädigen und um sich
selbst nicht zu beschädigen.
[0019] Die Erfindung betrifft außerdem eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Siebdruckzylinders, wobei
die Vorrichtung zunächst eine Lagereinrichtung zur La-
gerung des Siebdruckzylinders aufweist, derart, daß er
um seine Zylinderlängsachse drehbar ist. Die Vorrich-
tung enthält ferner eine Spanneinrichtung zum Spannen
des Siebdruckzylinders in Richtung der Zylinderlängs-
achse und darüber hinaus eine innen und nur an einer
Seite der Zylinderlängsachse liegende und sich wenig-
stens annähernd über die gesamte Länge des Sieb-
druckzylinders erstreckende Anlage, die die Siebdruck-
zylinderwand in eine parallel zur Zylinderlängsachse lie-
gende Position drückt und bei Drehung des Siebdruck-
zylinders eine feste Winkellage einnimmt. Eine zur Vor-
richtung gehörende Bearbeitungsstation zur Bemuste-
rung des Siebdruckzylinders von außen ist der Anlage
gegenüberliegend positioniert. Die Lagereinrichtung,
die Spanneinrichtung, die Anlage und die Bearbeitungs-
station können sich sämtlich auf einem Bett einer Bear-
beitungsmaschine befinden, die etwa drehbankartig
ausgebildet ist. Durch die erfindungsgemäß vorgesehe-
ne Anlage läßt sich der Siebdruckzylinder zum Zwecke
der Bemusterung in einfacher Weise auf die Maschine
aufsetzen und von dieser wieder abnehmen, so daß
sich der Bearbeitungsschritt der Bemusterung insge-
samt erheblich vereinfacht.
[0020] Wie bereits erwähnt, ist die Anlage vorzugs-
weise als um ihre Längsachse drehbare Welle ausge-
bildet, die in ihrer Winkellage fest positioniert ist und
über ein Getriebe auf derjenigen Achse ruht, auf der die
Endringe sitzen und die zur Drehung des Siebdruckzy-
linders gedreht wird. Insofern ergibt sich eine kompakte
Baueinheit.
[0021] Die Bearbeitungsstation sitzt vorzugsweise
auf einem Schlitten der Bearbeitungsmaschine, wobei
der Schlitten seinerseits auf einer Führungsschiene
gleitend verschiebbar ist, welche auf dem Maschinen-
bett ruht und sich parallel zur Längsrichtung der Welle
erstreckt, auf die der Siebdruckzylinder aufgesetzt wor-
den ist.
[0022] Die Bearbeitungsstation kann nach einer Aus-
gestaltung der Erfindung als Spritzkopf zum Aussprit-
zen von Flüssigkeiten oder anderen viskosen Medien
ausgebildet sein. Dabei kann der Spritzkopf auch so ge-
staltet sein, daß er sich zum Ausspritzen flüssiger Me-
tall-Legierungen eignet, etwa zum Ausspritzen von
Woodschem Metall. Er kann in Bewegungsrichtung hin-
ter einer Ausspritzöffnung auch noch andere Bearbei-
tungseinheiten aufweisen, etwa eine Heizquelle zum
Härten der ausgespritzen Flüssigkeit durch Anwendung
von Hitze.
[0023] Andererseits kann die Bearbeitungsstation
aber auch einen Belichtungskopf aufweisen, um licht-
empfindliche Schichten zum Beispiel mit fokussierter
Strahlung belichten zu können oder um andere Schich-
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ten mit fokussierter Strahlung abtragen zu können. Bei
der fokussierten Strahlung kann es sich zum Beispiel
um fokussierte Laserstrahlung handeln.
[0024] Auch könnte ein Spritzkopf mit einer in Bewe-
gungsrichtung hinter ihm liegenden Belichtungsquelle
versehen sein, so daß er nach Aufspritzen eines Be-
reichs einer Maske eine darunterliegende lichtempfind-
liche Schicht durch die Maske hindurch sofort großflä-
chig belichten kann.
[0025] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung nä-
her beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Be-
musterung eines Siebdruckzylinders;
Figur 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fi-
gur 1, teilweise im Schnitt; und
Figur 3 einen Axialschnitt durch die Vorrichtung
nach Figur 1.

[0026] Die Figuren 1 bis 3 zeigen eine Vorrichtung
nach der Erfindung zur Bemusterung eines Siebdruck-
zylinders in Übereinstimmung mit dem erfindungsge-
mäßen Verfahren.
[0027] Gemäß Figur 1 besteht der Siebdruckzylinder
1 aus zwei Endringen 2 und 3, die eine Gaze 4 umfangs-
seitig tragen. Gegenüberliegende Seitenränder der Ga-
ze 4 sind entlang der Umfangsränder der Endringe 2
und 3 mit diesen verklebt, wobei die aneinanderstoßen-
den Ränder der Gaze 4 ebenfalls, vorzugsweise durch
Verklebung, miteinander verbunden sind, so daß die
Endringe 2 und 3 zusammen mit der Gaze 4 den Sieb-
druckzylinder 1 bilden.
[0028] Eine zentrale Zylinderlängsachse 5 des Sieb-
druckzylinders 1 bzw. der Endringe 2 und 3 liegt koaxial
zu einer drehbar gelagerten Welle 6 mit Wellenabschnit-
ten 6a und 6b. Die Wellenabschnitte 6a und 6b sind starr
miteinander verbunden. Dabei ist der Wellenabschnitt
6b in geeigneter Weise mit einem Drehantrieb gekop-
pelt.
[0029] Auf dem Wellenabschnitt 6b befindet sich starr
mit diesem verbunden ein Maschinenendring 7. Dieser
Maschinenendring 7 sitzt fest auf dem Wellenabschnitt
6b und wird bei Drehung des Wellenabschnitts 6b von
diesem entsprechend mitgenommen. Auf dem anderen
Wellenabschnitt 6a sitzt ein weiterer Maschinenendring
8, der bei Drehung des Wellenabschnitts 6a von diesem
entsprechend mitgedreht wird, der jedoch auf dem Wel-
lenabschnitt 6a in dessen Längsrichtung verschiebbar
ist. Zur Verschiebung des Maschinenendrings 8 entlang
des Wellenabschnitts 6a dient eine Stellschraube 9, bei
deren Drehung in der einen oder anderen Richtung der
Maschinenendring 8 entlang des Wellenabschnitts 6a
entsprechend vor- oder zurückbewegt wird.
[0030] Wie weiter unten noch ausgeführt wird, ist der
Maschinenendring 7 mit dem Endring 3 starr gekoppelt,
während der Maschinenendring 8 mit dem Endring 2
starr gekoppelt ist. Die Kopplung erfolgt über Klemmrin-

ge 10 und 11, wie noch erläutert wird. Dabei bestehen
die Klemmringe 10 und 11 jeweils aus einem Paar von
Halbschalen, die an einem Ende über ein Scharnier mit-
einander verbunden sind und am anderen Ende einen
Klemmverschluß aufweisen, so daß beim Verschließen
der jeweiligen Klemmverschlüsse die Klemmringe 10
und 11 die jeweiligen Endringe 3, 7 bzw. 2, 8 klemmend
zusammenhalten.
[0031] Der Siebdruckzylinder 1 wird so montiert, daß
er bei abgenommenem Maschinenendring 8 zunächst
auf die Welle 6 aufgesetzt wird, wonach der Endring 3
mit dem Maschinenendring 7 unter Verwendung des
Klemmrings 10 miteinander verbunden werden. Dann
wird der Maschinenendring 8 auf den Wellenabschnitt
6a aufgeschoben, und es werden unter Verwendung
des Klemmrings 11 die Endringe 2 und 8 miteinander
verklemmt. Die Stellschraube 9 wird so gedreht, daß
sich der Maschinenendring 8 vom Maschinenendring 7
entfernt, um auf diese Weise die zwischen den Endrin-
gen 2 und 3 liegende Gaze 4 in Längsrichtung der Welle
6 zu spannen.
[0032] Auf der Welle 6 befindet sich ein Getriebege-
häuse 12. Dieses Getriebegehäuse 12 ist raumfest an-
geordnet und wird bei Drehung der Welle 6 nicht mitge-
nommen. Dies wird weiter unten näher beschrieben. Mit
dem Getriebegehäuse 12 ist eine Halterung 13 verbun-
den, die sich in Längsrichtung der Welle 6 erstreckt und
in Richtung der Zylinderlängsachse 5 eine Länge auf-
weist, die etwa dem Innenabstand der Endringe 2 und
3 entspricht. Das Getriebegehäuse 12 sitzt in Längsrich-
tung der Welle 6 etwa mittig im Siebdruckzylinder 1, so
daß die Halterung 13 das Getriebegehäuse 12 in Längs-
richtung der Welle 6 nach beiden Seiten etwa gleich weit
überragt. Zur Verschiebung der Halterung 13 senkrecht
zur Zylinderlängsachse 5 sind in der Halterung radiale
Längsschlitze 14 und 15 vorhanden, durch die Schrau-
ben 16, 17 hindurchgeführt sind, welche fest in einen
Ansatz 18 eingeschraubt sind, der mit dem Getriebege-
häuse 12 fest verbunden ist. Durch Lösen der Schrau-
ben 16, 17 läßt sich die Halterung 13 radial zur Zylin-
derlängsachse 5 justieren. Danach werden die Schrau-
ben 16 und 17 wieder festgezogen.
[0033] Die Halterung 13 weist an ihren beiden freien
Enden jeweils eine Lagereinrichtung 19 und 20 auf, die
in Richtung zur Innenwand des Siebdruckzylinders 1
weisen. Zwischen den Lagereinrichtungen 19 und 20 ist
eine Walze 21 über ihre Stirnseiten frei drehbar gela-
gert. Die Walze 21 weist einen über ihre Länge konstan-
ten Durchmesser auf und erstreckt sich in Längsrich-
tung gesehen ebenfalls praktisch über die gesamte Län-
ge der Halterung 13, sieht man von dem für die Lager-
einrichtungen 19 und 20 benötigten Raum ab. Dabei
liegt die Walze 21 bzw. deren Längsachse 22 parallel
zur Zylinderlängsachse 5. Fehlpositionierungen können
mit Hilfe des oben beschriebenen Justiermechanismus
aus den Langlöchern 14 und 15 und den Schrauben 16
und 17 ausgeglichen werden. Der Durchmesser der
Walze 21 ist so gewählt, daß sie die Lagereinrichtungen
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19 und 20 in Richtung zur Innenseite der Gaze 4 ein
wenig überragt. Durch die Walze 21 wird somit erreicht,
daß die Gaze 4 im Bereich der Walze 21 parallel zur
Zylinderlängsachse 5 gehalten wird. Dabei kann die
Walze 21 so weit radial nach außen gedrückt sein, daß
die Gaze 4 auch die Endringe 2 und 3 ein wenig in Ra-
dialrichtung überragt. Wichtig ist, daß die Gaze 4 mit ih-
rer zu bemusternden Oberfläche praktisch über die ge-
samte Länge der Walze 21 und damit praktisch über die
gesamte Länge des Siebdruckzylinders 1 parallel zur
Welle 6 bzw. Zylinderlängsachse 5 zu liegen kommt.
[0034] Der Walze 21 gegenüberliegend ist eine Bear-
beitungsstation 23 angeordnet. Diese Bearbeitungssta-
tion 23 ist in Längsrichtung der Zylinderlängsachse 5
verschiebbar gelagert und kann somit parallel zum
Siebdruckzylinder 1 in demjenigen Bereich verschoben
werden, in welchem die Gaze 4 die Walze 21 tangential
beaufschlagt. Über die gesamte Länge der Walze 21
wird somit ein gleicher Abstand zwischen der Gaze 4
und der Bearbeitungsstation 23 sichergestellt. Die Kon-
stanthaltung dieses Abstands über die Länge des Sieb-
druckzylinders ist wichtig, um im späteren Druckprozeß
unter Verwendung des Siebdruckzylinders 1 einwand-
freie Muster erzeugen zu können.
[0035] Die Bearbeitungsstation 23 ist auf einem
Schlitten 24 montiert, der entlang von Führungsbahnen
25 verschiebbar ist, welche an einem Maschinenbett 26
der Vorrichtung montiert sind. Die Führungsbahnen 25
verlaufen dabei parallel zur Zylinderlängsachse 5. Füh-
rungsbahnen 25 und Maschinenbett 26 sind am besten
in Figur 2 zu erkennen.
[0036] Bei der Bearbeitungsstation 23 kann es sich
um irgendeine geeignete Station handeln, mit der sich
die Gaze 4 bemustern läßt. Beispielsweise kann die Be-
arbeitungsstation 23 ein Spritzkopf sein, mit dem sich
ein flüssiges Medium oder ein viskoses Medium auf die
Gaze 4 aufspritzen läßt, um deren Durchgangsöffnun-
gen mustergemäß zu verschließen. Bei dem flüssigen
Medium kann es sich um aushärtbare Tinte, Wachs oder
gar um eine flüssige Metall-Legierung handeln. Ent-
sprechend ist die Bearbeitungsstation 23 ausgestaltet.
Die Bearbeitungsstation 23 kann aber auch eine opti-
sche Station sein, etwa eine solche zur Aussendung ei-
nes Laserstrahls, mit dem sich eine auf der Gaze 4 be-
findliche lichtempfindliche Schicht belichten läßt, die an-
schließend entwickelt wird, um die lichtempfindliche
Schicht mustergemäß zu öffnen. Es könnte aber auch
ein Laserstrahl ausgesandt werden, um direkt mit ihm
eine auf der Gaze 4 befindliche Verschlußschicht mu-
sterbedingt abzutragen, also wegzubrennen. Nicht zu-
letzt könnte die Bearbeitungsstation 23 aber auch meh-
rere in Längsrichtung der Zylinderlängsachse 5 hinter-
einanderliegende Bearbeitungsbereiche aufweisen. Ein
erster Bearbeitungsbereich könnte zum Beispiel eine
auf der Gaze 4 liegende lichtempfindliche Schicht mit
einem flüssigen und lichtundurchlässigen Medium be-
mustern, während ein zweiter Bearbeitungsbereich der
Bearbeitungsstation 23 die so bemusterte lichtempfind-

liche Schicht belichtet. Weitere Ausführungsbeispiele
wären denkbar. Wichtig ist nur, daß die Bearbeitung
bzw. Bemusterung der Gaze immer im Bereich der tan-
gentialen Berührung zwischen Gaze 4 und Walze 21 in
Längsrichtung der Walze 21 und unter gleichem Ab-
stand von Bearbeitungsstation 23 zur Walze 21 erfolgt.
Nur auf diese Weise ist eine gute Reproduktion des Mu-
sters beim späteren Druckprozeß sichergestellt.
[0037] Die Figur 2 zeigt die erfindungsgemäße Vor-
richtung von der Seite gesehen und teilweise im Schnitt.
Gleiche Elemente wie in Figur sind mit den gleichen Be-
zugszeichen versehen und werden nicht nochmals be-
schrieben. Man erkennt, daß die Gaze 4 nur dort bemu-
stert wird, wo sie die Walze 21 tangential berührt. In die-
sem Bereich ist eine einwandfreie Bemusterung ge-
währleistet, da nur dort die Gaze 4 immer einen kon-
stanten Abstand zur Bearbeitungsstation 23 aufweist.
Die Bemusterung der Gaze 4 erfolgt so, daß sich bei
drehendem Siebdruckzylinder 1 die Bearbeitungsstati-
on 23 in Längsrichtung der Walze 21 verschiebt.
[0038] Die Figur 3 zeigt einen Axialschnitt durch den
Siebdruckzylinder 1 im Bereich der Welle 6.
[0039] Die Wellenabschnitte 6a und 6b tragen über
die Maschinenendringe 7 und 8 den Siebdruckzylinder
1, wie bereits erwähnt. Dabei umgreifen die Klemmringe
10 und 11 bzw. deren jeweilige Halbschalen radial nach
außen stehende Ansätze 3a, 7a bzw. 2a, 8a von Endring
3 und Maschinenendring 7 bzw. Endring 2 und Maschi-
nenendring 8, so daß auf diese Weise der Siebdruckzy-
linder 1 auf der Welle 6 gehalten wird. Die Halbschalen
der Klemmringe 10 und 11 können abgeschwenkt wer-
den, um den Siebdruckzylinder 1 freizugeben. Er kann
dann nach Abnahme des Maschinenendrings 8 vom
Wellenabschnitt 6a von der gesamten Welle 6 abgezo-
gen werden.
[0040] Die Welle 6 ist rechtsseitig in Figur 3 auf einem
Lagerbock 27 gelagert, der auf dem Maschinenbett 26
fest montiert ist. Das Maschinenbett 26 ist in Figur 3 nur
schematisch angedeutet. Ein mit der Welle 6 fest ver-
bundener Achsansatz 27 dient zum Antrieb der Welle 6
und ist mit einer nicht dargestellten Riemenscheibe fest
verbunden, die über einen Riemen angetrieben wird.
[0041] Innerhalb des Wellenabschnitts 6b befindet
sich eine außerhalb der Zylinderlängsachse 5 gelagerte
Antriebsstange 29. Diese Antriebsstange 29 weist an ih-
ren beiden gegenüberliegenden Enden jeweils ein fest
mit ihr verbundenes Zahnrad 30 bzw. 31 auf. Bei Dre-
hung der Welle 6 wird somit die Antriebsstange 29 im
Abstand um die Zylinderlängsachse 5 herumbewegt.
Bei dieser Bewegung kämmen die Zahnräder 30, 31 je-
weils mit der Innenverzahnung eines Zahnkranzringes
32, 33. Der Zahnkranzring 32 ist fest im Getriebegehäu-
se 12 angeordnet, während der Zahnkranzring 33 fest
im Lagerbock 27 angeordnet ist. Wird also die Welle 6
über den Achsansatz 28 gedreht, so dreht sich einer-
seits die Antriebsstange 29 um die Zylinderlängsachse
5 im Abstand herum, während andererseits die An-
triebsstange 29 eine zusätzliche Eigenrotation ausführt,
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weil das Zahnrad 31 mit der Innenverzahnung des
Zahnkranzes 33 kämmt. Letzteres ist fest angeordnet.
Da hierbei auch das Zahnrad 30 entsprechend mitge-
nommen wird und mit der Innenverzahnung des Zahn-
kranzes 32 kämmt, bleibt das mit dem Zahnkranz 32 fest
verbundene Getriebegehäuse 12 raumfest, und damit
die mit dem Getriebegehäuse 12 verbundene Halterung
13 sowie die mit der Halterung 13 verbundene Walze
21, die sich lediglich um ihre Längsachse 22 frei drehen
kann.
[0042] Drehen sich also Welle 6 und Siebdruckzylin-
der 1 um die Zylinderlängsachse 5, so bleibt die Walze
21 raumstabil, behält also hinsichtlich ihrer Längsachse
22 eine vorbestimmte Winkellage bei. Die Walze 21
kommt also bei Drehung des Siebdruckzylinders 1 um
die Zylinderlängsachse 5 immer gegenüber der Bear-
beitungsstation 23 zu liegen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Siebdruckzylinders
(1), der einen zwischen zwei Endringen (2, 3) ge-
haltenen flexiblen und für Flüssigkeiten bzw. pastö-
se Massen durchlässigen Mantel (4) aufweist; bei
dem der Mantel (4) durch Verschieben der Endringe
(2, 3) voneinanderweg gespannt und von innen
durch eine nur an einer Seite der Zylinderlängsach-
se (5) des Siebdruckzylinders (1) liegenden und
sich wenigstens annähernd über die gesamte Län-
ge des Siebdruckzylinders (1) erstreckenden Anla-
ge (21) in eine parallel zur Zylinderlängsachse (5)
liegende Position gedrückt wird; bei dem die Anlage
(21) während der Drehung des Siebdruckzylinders
(1) eine feste Winkellage einnimmt; und bei dem ei-
ne Bemusterung des Siebdruckzylinders (1) von
außen bei dessen Drehung nur im Bereich dieser
Anlage (21) durchgeführt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß als Anlage (21) eine Walze verwen-
det wird, deren Längsachse (22) parallel zur Zylin-
derachse (5) liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß zur Bemusterung des Mantels
(4) auf diesen direkt eine Abdeckflüssigkeit muster-
gemäß aufgebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß zur Bemusterung des Mantels
(4) eine auf ihm liegende lichtempfindliche Schicht
mustergemäß belichtet und entwickelt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die lichtempfindliche Schicht vor ih-
rer Belichtung mit einer lichtundurchlässigen Ab-
deckflüssigkeit bemustert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß zur Bemusterung des Mantels
(4) eine auf ihm liegende Schicht durch musterge-
mäße Bestrahlung abgetragen wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daß die Bemusterung mit-
tels einer Bearbeitungsstation (23) erfolgt, die par-
allel zur Zylinderlängsachse (5) verschoben wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß als Mantel (4) eine
Gaze verwendet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daß eine aus Nylon, Polyester oder son-
stigem Kunststoff bestehende Gaze (4) verwendet
wird.

10. Vorrichtung zur Herstellung eines Siebdruckzylin-
ders (1); mit einer Lagereinrichtung (7, 8) zur Lage-
rung des Siebdruckzylinders (1) drehbar um seine
Zylinderachse (5); einer Spanneinrichtung (8, 9)
zum Spannen des Siebdruckzylinders (1) in Rich-
tung der Zylinderlängsachse (5); einer innen und
nur an einer Seite der Zylinderlängsachse (5) lie-
genden und sich wenigstens annähernd über die
gesamte Länge des Siebdruckzylinders (1) erstrek-
kende Anlage (21), die die Siebdruckzylinderwand
in eine parallele zur Zylinderlängsachse (5) liegen-
de Position drückt und bei Drehung des Siebdruck-
zylinders (1) eine feste Winkellage einnimmt; und
einer Bearbeitungsstation (23) zur Bemusterung
des Siebdruckzylinders (1) von außen, die der An-
lage (21) gegenüberliegend positioniert ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Anlage eine um ihre Längsachse
drehbare Walze (21) ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daß die Bearbeitungsstation (23)
parallel zur Zylinderlängsachse (5) verschiebbar
ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daß die Bearbeitungs-
station (23) einen Spritzkopf zum Ausspritzen von
Flüssigkeiten oder viskosen Medien aufweist.

14. Vorrichtung nach einem der Amsprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daß die Bearbeitungs-
station (23) einen Belichtungskopf oder Bestrah-
lungskopf aufweist.
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