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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Druckplatte insbesondere fir den Hoch-
druck und ist ferner auf eine Druckplatte fiir den Hoch-
druck, insbesondere fiir den Flexodruck gerichtet, die
mit einer unteren Tragfolie oder - platte und einer auf
diesen aufgebrachten Elastomerschicht versehen ist.
[0002] Firden Hochdruck, insbesondere den Flexod-
ruck werden haufig Endlosdruckformen eingesetzt, bei
denen eine nahtlose Elastomerschicht auf einem zylin-
drischen Trager angeordnet und an ihrer Oberflache
graviert ist, um die Farbe an den ausgewahlten Stellen
zu Ubertragen. Aus der DE 197 56 327 A1 ist eine zy-
lindrische Druckform bekannt, deren Elastomerschicht
aus einem hei3hartenden Einkomponenten- oder Zwei-
komponenten-Silikonpolymer gebildet ist.

[0003] Eine besonders vorteilhafte endlose Druck-
form bzw. ein Verfahren zu seiner Herstellung ist aus
der DE 196 25 749 C2 bekannt, auf die hiermit aus-
dricklich Bezug genommen wird und deren Offenba-
rungsgehalt zum Offenbarungsgehalt der vorliegenden
Erfindung gemacht wird. Bei der bekannten, nahtlosen
Druckform wird die Elastomerschicht von einem kalthar-
tenden Silikonpolymer oder Silikonfluorpolymer gebil-
det, das im RotationsgieRverfahren auf der zylindri-
schen Mantelflache eines Tragers aufgetragen wird und
nach dem Ausharten in besonders vorteilhafter Weise
direkt mit einem Arbeitslaser gravierbar ist.

[0004] Neben Endlosdruckformen werden fir den
Flexodruck auch noch Plattendruckformen bendtigt,
wozu zum einen Gummiklischees und zum anderen Fo-
topolymerdruckplatten zur Verfligung stehen, die fir
den hochqualitativen Flexodruck heutzutage haufig mit
dem "Computer to plate"-Verfahren fiir den Druck vor-
bereitet werden. Hierbei wird die Oberflache einer foto-
polymeren Platte, die durch Belichtung mit ultraviolet-
tem Licht aushartbar ist, zunachst mit einer schwarzen,
lichtundurchlassigen Schicht beschichtet, die dann an-
schlieBend teilweise von einem computergesteuerten,
die Bilddaten Ubertragenden Laser gedffnet wird. Die so
offengelegten Bereiche der polymeren Platte werden
durch Belichtung gehartet und anschlieend wird die
schwarze Schicht und die darunterliegenden, nicht aus-
geharteten Bereiche der Druckplatte abgewaschen, um
die Druckplatte fertigzustellen. Das Verfahren bei der
Herstellung von Fotopolymerdruckplatten ist als sol-
ches bekannt und muf} hier nicht im einzelnen erlautert
werden.

[0005] Fir das Drucken mit den Plattendruckformen
werden diese auf Klischeehllsen oder Formatzylindern
montiert, wozu entsprechende Klebebander oder -folien
- sogenannte "Tapes" - eingesetzt werden, wobei es fiir
unterschiedliche Druckbereiche oder Druckqualitaten
auch unterschiedlich kompressible Klebebander gibt.
Insbesondere bei sehr diinnen Druckplatten ist es erfor-
derlich, zwischen dem zylindrischen Tréger und der
Druckplatte eine kompressive Zwischenschicht anzu-
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ordnen, da wegen der geringen Eigenflexibilitat einer
dinnen Druckplatte sonst kein sauberes Druckbild er-
halten wird. Neben der Befestigung der Druckplatten auf
dem Trager mit Hilfe von Klebebandern oder -folien ist
es auch moglich, das Material der fotopolymeren Platte
auf einer ferromagnetischen Folie oder -platte, bei-
spielsweise einem Weillblech anzuordnen, das dann an
Magnetzylindern haftend befestigt werden kann.
[0006] Die bekannten fotopolymeren Platten, seien
es Einschichtplatten, Mehrschichtplatten oder Platten,
die aus flissigen Fotopolymeren hergestellt werden,
haben den Nachteil, dal ihre Oberflache erst nach der
Plattenbelichtung ihre fiir das Drucken erforderliche
Endharte erhalt und die Oberflachenqualitét folglich vor
der Belichtung variieren kann, was dazu fiihrt, daf3 hau-
fig Unebenheiten in der Plattenoberflache die Druck-
qualitat herabsetzen. Eine mechanische Nachbearbei-
tung der fotopolymeren Platten zur Glattung ihrer Ober-
flache nach der Belichtung ist wiederum nicht méglich,
da dadurch die hochstehenden, druckenden Teile der
Platte wieder beschadigt werden wirden.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
zum Herstellen einer Druckplatte anzugeben, mit dem
es maoglich ist, eine Druckplatte fiir den Hochdruck her-
zustellen, die an ihrer Oberflache mechanisch hochge-
nau bearbeitet werden kann, bevor die Druckdaten auf
die Platte Ubertragen werden. Das Verfahren soll sich
insbesondere zur Herstellung von Dinndruckplatten
und fir Druckplatten mit ferromagnetischem Metallun-
terbau eignen, die auf Magnetzylindern zum Einsatz ge-
bracht werden koénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird mit der Erfindung durch
ein Verfahren geldst, das durch folgende Verfahrens-
schritte gekennzeichnet wird:

a) Auftragen einer Schicht eines aushéartbaren Ela-
stomers auf einen Trager mit zylindrischer Mantel-
flache;

b) Aushéarten der Elastomerschicht auf dem Trager
zu einem im wesentlichen zylindrischen, endlosen
Druckformrohling;

c) Auftrennen des Druckformrohlings entlang einer
im wesentlichen parallel zur Achsrichtung des Tra-
gers verlaufenden Schnittlinie; und

d) Entnahme der so erzeugten Druckplatte von der
Mantelflache des Tragers.

[0009] Nach dem erfindungsgemafien Verfahren wird
also ahnlich wie bei der Druckform nach der DE 196 25
749 zunéchst eine Endlosdruckform erzeugt, indem ein
aushartendes Elastomer auf einen Zylinder oder eine
hohlzylindrische Hilse mit zylindrischer Mantelflache
aufgetragen wird, die nach Ausharten der Elastomer-
schicht von einem zum anderen Ende des Zylinders auf-
geschnitten wird und so die Druckplatte bildet. Als aus-
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hartendes Elastomer kann dabei bevorzugt ein Silikon-
polymer, ein Silikonfluorpolymer oder auch ein
Poyuethanpoymer verwendet werden. Ganz besonders
vorteillhaft ist die Verrwendung eines kalthartenden Si-
likonpolymers oder Silikonfluorpolymers, wie dies durch
die altere Patentschrift 196 25 749 vorgeschlagen wird.
Ebenso wie dort wird das aushartende Ellastomer
zweckmaBig im RotationsgieRverfahren auf die Mantel-
flache des Tragers vorzugsweise als eine Schraubenli-
nie beschreibender, raupenartiger Materialstrang auf-
getragen.

[0010] Vorzugsweise wird auf die zylindrische Man-
telflache des Tragers vor dem Auftragen des Elasto-
mers eine Trennschicht aufgebracht, die dann nach
dem Ausharten und Auftrennen des Druckformrohlings
dessen leichte Entnahme von der Mantelflache des Tra-
gers garantiert. Die Trennschicht kann dabei aus einer
biegeelastischen Folie oder einer Platte bestehen, die
umdie zylindrische Mantelflache des Trager gelegt wird.
Vorzugsweise wird die Anordnung dabei so getroffen,
daR die Folie oder Platte unter Bildung einer Nahtlinie
um den Trager gelegt wird und daR die spatere Schnitt-
linie entlang der Nahtlinie verlauft, so dal® nur das zu
dem Druckformrohling ausgehéartete Elastomer aufge-
trennt werden muf3, um die Druckplatte von dem zylin-
drischen Trager abnehmen zu kénnen.

[0011] Besonders zweckmafig ist es, wenn der Tra-
ger im wesentlichen aus einem Unterdruckzylinder be-
steht und die Folie oder Platte mittels Unterdruck an der
zylindrischen Mantelflache gehalten wird, wodurch si-
chergestellt wird, daf} sie sich wahrend der Herstellung
der Druckplatte dicht an die Zylinderflache anlegt und
nach Abnahme der Druckplatte von dem Trager diese
keine Unebenheiten aufweist. Vorzugsweise wird die
Folie oder Platte entlang ihrer Nahtkanten mit einem
Klebeband od.dgl. zu einer endlosen Trennschicht ge-
schlossen, um ein Auseinanderklaffen an den Nahtkan-
ten zu vermeiden. Die Folie oder Platte besteht vorzugs-
weise aus einem im wesentlichen inkompressiblen
Werkstoff, beispielsweise aus Kunststoff oder Metall,
insbesondere ferromagnetischem Metall wie WeilRblech
od.dgl., wodurch die Druckplatte spater auf Magnetzy-
lindern einsetzbar ist.

[0012] Die nach dem erfindungsgemafien Verfahren
hergestellte Druckplatte kann nach ihrer Entnahme von
der Mantelflache des Tragers an ihrer Oberflache me-
chanisch bearbeitet werden. Ganz besonders vorteil-
haft ist es jedoch, wenn bereits der Druckformrohling
nach Ausharten der Elastomerschicht und vor dem Auf-
trennen auf eine zylindrische Umfangsform bearbeitet,
insbesondere geschliffen wird. Durch Rotieren des Tra-
gers und gleichzeitiges Anstellen einer rotierenden
Schleifscheibe gegen die Oberflache der ausgeharteten
Elastomerschicht erhdlt man einen Druckformrohling
mit hochgenauer zylindrischer Oberflache, die nach
dem anschlielenden Auftrennen ihre Genauigkeit bei-
behalt und eine exakt glatte Oberfldche der Druckplatte
gewahrleistet, wie sie mit fotopolymeren Platten in der
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Vergangenheit nicht erhalten werden konnte. Insbeson-
dere ist es durch diese Bearbeitung der Oberflache der
Elastomerschicht mdglich, auch sehr diinne Druckplat-
ten mit einer Dicke von 1 bis 5 mm und einer sehr ebe-
nen Oberflache zu erhalten, wie sie zur Erzielung opti-
maler Druckqualitaten bevorzugt eingesetzt werden.
[0013] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das die
Trennfolie oder die Trennplatte entlang ihrer Nahtkan-
ten verschlieRende Klebeband od.dgl. eine Dicke hat,
die der Dicke der Elastomerschicht nach deren Bearbei-
tung auf die zylindrische Umfangsform mindestens ent-
spricht. Dies hat den Vorteil, daB fiir die Entnahme des
Druckformrohlings von dem zylindrischen Trager dieser
nicht mittels eines gesonderten Werkzeuges od.dgl.
entlang der Nahtkanten aufgeschnitten werden muf,
sondern daf} lediglich das Klebeband, das die Trennfolie
oder Trennplatte entlang ihrer Nahtkanten verbindet,
abgezogen werden muf}, um den zuvor endlosen, aber
bereits geschliffenen oder abgedrehten Druckformroh-
ling als Druckplatte entnehmen zu kénnen.

[0014] Die nach dem erfindungsgeméafien Verfahren
hergestellte Druckplatte weist im wesentlichen diesel-
ben Merkmale und Vorteile wie die Endlosdruckform
nach der DE 196 25 749 auf, auf deren Beschreibung
somit ausdricklich verwiesen wird. Die ausgehartete
Elastomerschicht der Druckplatte kann insbesondere
mittels Gravur durch einen Arbeitslaser direkt graviert
werden, wodurch die fertige Druckform besonders
schnell und kostenglinstig hergestellt werden kann.
[0015] In besonders vorteilhafter Weise kann die
nach dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellte
Druckplatte nach ihrer Entnahme von der Mantelflache
des Tragers an ihrer Rickseite mit einer kompressiblen
Unterschicht versehen werden. Die Anordnung der
kompressiblen Unterschicht, die insbesondere bei sehr
diinnen Druckplatten fiir die Erzielung eines sehr guten
Druckergebnisses erforderlich ist, erfolgt dabeiin jedem
Fall, nachdem die Platte an ihrer Oberseite auf einem
harten Untergrund, vorzugsweise auf einem Stahlzylin-
der mechanisch bearbeitet, insbesondere geschliffen
oder abgedreht wurde. Dies hat den Vorteil, daR die Ela-
stomerschicht bei ihrer Bearbeitung ihrer Oberflache
nicht an ihrer Rickseite ausweichen kann, wodurch si-
chergestellt wird, daR die Platte nach ihrer Bearbeitung
Uber ihre gesamte Flache eine gleichmaRige Dicke auf-
weist.

[0016] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren ist es
in vorteilhafter Weise auch mdéglich, die Druckform nach
der Bearbeitung des Druckformrohlings auf die zylindri-
sche Umfangsform, aber vor dem Auftrennen zur Bil-
dung der Druckplatte zu gravieren. Nach Entnahme der
so schon fir den Druck vorbereiteten Druckplatte von
dem Trager kann sie an ihrer Riickseite dann mit der
kompressiblen Unterschicht versehen werden und da-
nach zum Drucken auf eine Klischeehilse oder einen
Formatzylinder aufgezogen werden, wobei durch die
bereits in der Zylinderform erfolgte Gravierung der
Druckplatte es nicht erforderlich ist, einen Verzerrungs-
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faktor zu bertcksichtigen, der der Tatsache Rechnung
tragt, dal in der Ebene gefertigte und anschlief3end auf
Zylinder montierte Druckplatten an ihrer Oberflache um
einen bestimmten Wert gedehnt werden. Tatsachlich
wird bei dieser besonderen Vorgehensweise das Druck-
bild bei Entnahme der Druckplatte von dem zylindri-
schen Trager gestaucht und dann beim Aufziehen auf
den Formatzylinder oder die Klischeehiilse das ge-
stauchte Bild wieder auf die gleichen Verhaltnisse ge-
dehnt, die beim Gravieren vorgelegen haben, solange
der Durchmesser des zylindrischen Tragers und der
Durchmesser der spater zum Einsatz kommenden Kili-
scheehllse bzw. des Formatzylinders entsprechend
aufeinander abgestimmt sind.

[0017] Wie bereits erwahnt, kann die Gravur der
Druckplatte vorzugsweise mittels Lasergravur erfolgen,
wobei ein auch beim Gravieren der Endlosdruckformen
nach der DE 196 25 749 zum Einsatz kommender Ar-
beitslaser daflr sorgt, dal® auch groR¥flachige Bereiche
der Elastomerschicht bis in die erforderliche Tiefe in ver-
gleichsweise kurzer Zeit abgetragen werden kénnen.
[0018] Mitder Erfindung wird eine Druckplatte fiir den
Hochdruck, insbesondere fiir den Flexodruck geschaf-
fen, die im wesentlichen aus einer unteren Tragfolie
oder -platte und einer auf diesen aufgebrachten Elasto-
merschicht aus Silikonpolymer, Silikonfluorpolymer
oder Polyurrethan besteht, die nach ihrem Auftrag auf
die Tragfolie oder Tragplatte und Ausharten zur Bildung
einer ebenen Oberflache bearbeitet, insbesondere ge-
schliffen ist. Vorzugsweise besteht die Elastomer-
schicht aus kalthartendem Silikonpolymer oder Silikon-
fluorpolymer. An der Riickseite ihrer Tragfolie oder -plat-
te kann die erfindungsgemafie Druckplatte vorzugswei-
se mit einer kompressiblen Beschichtung versehen
sein, wie dies zur Erzeugung einer hohen Druckqualitat
insbesondere bei sogenannten Dinndruckplatten vor-
teilhaft ist und haufig gefordert wird. Um eine mdglichst
gleichmafRige und reproduzierbare Schichtdicke der
Elastomerschicht zu erzielen, kann diese in Form von
nebeneinanderliegenden, ineinanderflieRenden, rau-
penartigen Materialstrangen auf die Tragfolie oder -
platte aufgetragen sein.

[0019] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
der Zeichnung, worin eine bevorzugte Ausflihrungsform
der Erfindung an einem Beispiel ndher erldutert wird. Es
zeigt:

Fig 1 eine Einrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens zum Herstellen einer
erfindungsgeméafen Druckplatte in einer verein-
fachten Vorderansicht;

Fig. 2 den Gegenstand der Fig. 1 in einem Schnitt
l&angs der Linie II-II;

Fig 3 die Bearbeitung des Druckformrohlings an
seinem Umfang mittels einer Schleifeinrichtung in
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einem Ausschnitt und

Fig. 4 einen Schnitt durch eine erfindungsgemafie
Druckplatte.

[0020] Dieinden Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung
10 dient zum Herstellen von Druckformen, insbesonde-
re von Druckplatten 11 nach der Erfindung oder aber
auch zum Herstellen von Endlosdruckformen, wie dies
in der alteren Patentanmeldung DE 197 56 327 A1 be-
schrieben wird, auf die hiermit ausdricklich Bezug ge-
nommen wird.

[0021] Die Vorrichtung 10 besteht im wesentlichen
aus einem Maschinenbett 12, einem an dessen einen
Ende angeordneten, angetriebenen Spindelstock 13
und einem am anderen Ende vorgesehenen Reitstock
14, zwischen denen eine Unterdruckwalze 15 mit ihren
Achsstummeln 16 so angeordnet ist, dal} sie bei Dre-
hung der Spindel des Spindelstockes um ihre Achse ge-
dreht wird, wie dies durch den Pfeil 17 angedeutet ist.

[0022] Auf dem Maschinenbett der Vorrichtung 10 ist
ein Langsschlitten 18 gelagert, der mit Hilfe eines nicht
naher dargestellten Antriebes vom einen Ende der Vor-
richtung am Reitstock zum anderen Ende am Spin-
delstock und zurlick verfahren werden kann, wie dies
durch den Doppelpfeil 19 angedeutet ist. Der Langs-
schlitten tréagt an einem Tragarm 20 einen Misch- und
Dosierkopf 21 sowie eine quer zur Achse 22 der Walze
15 anstellbare Schleifeinrichtung 23 mit einer drehend
antreibbaren Schleifscheibe 24 und ein ebenfalls gegen
die Unterdruckwalze anstellbares Schneidelement 25,
dessen Bedeutung nachfolgend noch im einzelnen be-
schrieben wird.

[0023] Wie sich insbesondere aus den Fig. 2 und 3
ergibt, ist zur Herstellung einer erfindungsgemafien
Druckplatte bzw. Durchfiihrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens auf der zylindrischen Mantelflache 26
der Unterdruckwalze 15 eine dinne, biegsame aber
nicht dehnbare Tragfolie 27 angeordnet, die am Umfang
der Unterdruckwalze faltenfrei anliegt und tber im Um-
fang angeordnete Sauglécher 28 der Unterdruckwalze
drehfest an deren Mantelflache gehalten wird. An der
achsparallel zur Drehachse der Unterdruckwalze 15
verlaufenden Nahtstelle 29 der Tragfolie 27 sind die
Nahtkanten 30 mit einem sehr dicken Klebeband 31 mit-
einander verbunden, wie dies gutin Fig. 3 erkennbar ist.
[0024] Mit Hilfe des Misch- und Dosierkopfes wird auf
die Tragfolie 27 ein aus zwei Komponenten im Misch-
kopf zusammengemischter Elastomerwerkstoff 32 auf
die sich drehende Walze 15 in Form eines Werk-
stoffstranges aufgetragen, der sich infolge der Uberla-
gerung der Drehbewegung der Walze und der Langs-
bewegung des Mischkopfes schraubenlinig auf dem
Umfang der Walze ablegt und dabei mit den bei der je-
weils vorangehenden Umdrehung abgelegten Material
zerflie3t. Bei dem Elastomerwerkstoff handelt es sich
um ein Zweikomponenten-Silikonpolymer-Werkstoff,
der bei diesem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel kalt-
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hartend ist und der nach dem Auftrag auf die um die
Unterdruckwalze 15 gelegten Tragfolie 27 aushéartet
und damit einen im wesentlichen zylindrischen, endlo-
sen Druckformrohling bildet, dessen Radius in Fig. 3 bei
33 angedeutet ist.

[0025] Nach dem Ausharten des Elastomerwerkstof-
fes zu dem Druckformrohling wird die an dem Tragarm
ebenfalls angeordnete Schleifeinrichtung 23 so in Rich-
tung auf die im vorangegangenen Arbeitsschritt be-
schichtete Unterdruckwalze angestellt, dal ihre Schleif-
scheibe 24 den Druckformrohling 33 an seiner Um-
fangsflache 34 bearbeitet, wenn die Unterdruckwalze
und die Schleifscheibe drehend angetrieben werden
und der Tragarm 20 mit der daran angeordnten Schlei-
feinrichtung in Langsrichtung des Maschinenbettes zwi-
schen Spindelstock 13 und Reitstock 14 verfahrt. Durch
dieses Schleifen erhalt der Druckformrohling eine sehr
exakte, zylindrische Umfangsform. Da die Tragfolie 27
zwar biegsam, in Radialrichtung der Walze aber prak-
tisch inkompressibel ist, werden die beim Schleifen von
der Schleifscheibe auf den Druckformrohling ausgetib-
ten Radialkrafte bestens aufgefangen, ohne daf} es zu
unerwiinschten Verformungen bzw. einem Ausweichen
des Druckformrohlings radial nach innen kommt.
[0026] Nach dem Schleifen des Druckformrohlings 33
auf die gewtinschte Dicke der Elastomerschicht wird die
so weitgehend fertiggestellte Druckform von der Unter-
druckwalze 15 abgenommen. Dies kann dadurch ge-
schehen, dal® mit Hilfe des gegen die Unterdruckwalze
15 angestellten Schneidelements 25 in der Druckform
ein achsparalleler Schnitt durch die Elastomerschicht
und die Tragfolie 27 hindurch erzeugt wird, indem der
Tragarm von einem Ende der Vorrichtung zum anderen
Ende verfahren wird, wahrend der Antrieb fur den Spin-
delstock 13 stillgesetzt ist und somit die Unterdruckwal-
ze sich nicht dreht. Bei dem bevorzugten Ausflihrungs-
beispiel allerdings, bei dem der Druckformrohling 33 mit
der Schleifscheibe 24 soweit abgeschliffen wurde, dal}
das dicke Klebeband 31 beim Schleifen freigelegt wird,
wie dies in Fig. 3 dargestellt ist, reicht es aus, einfach
das Klebeband 31 abzuziehen, um einen iber die ganze
Dicke der Elastomerschicht gehenden Kanal oberhalb
der Nahtstelle 29 freizulegen, so daf} es nach Abschal-
ten des Unterdruckes in der Unterdruckwalze méglich
ist, die nun nicht mehr endlose Druckplatte 11 von der
Mantelflache 26 der Druckwalze abzuheben.

[0027] Mit dem vorstehend beschriebenen Verfahren
erhalt man eine Druckplatte mit auRergewdhnlich hoher
Oberflachengenauigkeit, wie sie bislang nur von End-
losdruckformen bekannt war. Die Druckplatte kann un-
mittelbar nach ihrer Entnahme von der zylindrischen
Walze graviert werden und zwar in bevorzugter Weise
durch Direktgravur mittels eines computergesteuerten
Lasers, der die Bereiche, die spater nicht drucken sol-
len, aus der Oberflache der Druckplatte herausarbeitet.
Es ist auch mdglich, die Gravur in der Druckplatte be-
reits zu erzeugen, bevor sie von der Mantelflache des
Zylinders abgehoben und in ebener Lage ausgelegt
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wird. Diese Vorgehensweise, die dann sinnvoll sein
kann, wenn die Druckplatte spater auf einer Klischee-
hilse oder einem Formatzylinder gleichen Durchmes-
sers wie die Unterdruckwalze aufgezogen werden soll,
hat den Vorteil, daR dann bei der Ausfiihrung der Gravur
der Platte kein Verzerrungsfaktor beriicksichtigt werden
mulB, der der Plattendehnung, also der Verldngerung
des Druckmotives beim Aufziehen der ebenen Platte
auf eine zylindrische Hulse oder einen Zylinder Rech-
nung tragt.

[0028] Wie man aus Fig. 4 erkennt, kann die nach
dem vorbeschriebenen Verfahren hergestellte Druck-
platte an der Riickseite 35 ihrer Tragfolie mit einer kom-
pressiblen Beschichtung 36 versehen werden, nach-
dem sie von der Mantelflache des Tragers 15 abgenom-
men wurde. Diese kompressible Beschichtung sorgt
insbesondere bei geringen Druckplattenstarken unter
2,5 mm Dicke der geschliffenen Elastomerschicht fiir
die beim Druck gewilinschte Kompressibilitat der ge-
samten Druckplatte bei vorgegebener Druckhdhe. Die
Beschichtung 36 kann aus einer elastischen Klebefolie
(Tape) bestehen, wie dies zur Befestigung von Druck-
platten auf Klischeehiilsen od.dgl. an sich bekannt ist.
Da die elastische Beschichtung erst nach dem Abneh-
men der Druckplatte von der Mantelflache des Trager-
zylinders 15 erfolgt und nicht etwa auf diesem eine ela-
stische Unterschicht aufgetragen wird, bevor die Trag-
folie 27 und anschlief3end die Elastomerschicht aufge-
bracht werden, wird sichergestellt, dal durch die Bear-
beitung der Elastomerschicht an ihrem Umfang durch
das Schleifen eine hohe Genauigkeit erzielt wird.
[0029] Anstelle einer Tragfolie 27 kann auch eine
dinne Tragplatte aus WeilRblech verwendet werden, die
auf dem Unterdruckzylinder 15 an dessen Umfang an-
geordnet und auf die dann das Silikonpolymer aufgetra-
gen wird. Die Herstellung der Druckplatte mit der ferro-
magnetischen Tragplatte entspricht dem Herstellungs-
verfahren einer solchen mit einer Tragfolie aus Kunst-
stoff od.dgl.. Die Verwendung eines ferromagnetischen
Tragbleches jedoch hat den Vorteil, daf3 die nach dem
erfindungsgemafen Verfahren hergestellte Druckplatte
auch auf sogenannten Magnetzylindern verwendbar ist,
auf denen sie beispielsweise fiir den Etikettendruck mit
Hilfe von Permanentmagneten fest am Umfang gehal-
ten wird.

[0030] Mit dem erfindungsgeméafien Verfahren kén-
nen auch solche Werkstoffe zu (flachigen) Druckplatten
verarbeitet werden, die bislang lediglich fir die Herstel-
lung von Endlosformen eingesetzt werden konnten. Ein
besonderer Vorteil des Verfahrens liegt darin, da damit
auch das RotationsgielRverfahren fiir die Herstellung
von flachigen Druckplatten zur Anwendung kommen
kann, das sich bei der Verarbeitung von Silikonpolymer-
und/oder Silikonfluorpolymerwerkstoffen als besonders
vorteilhaft erwiesen hat, wie sie in den &lteren Druck-
schriften 196 25 749 C2 bzw. DE 197 56 327 A1 der
Anmelderinnen beschrieben sind. Es kbnnen somit erst-
mals durch das erfindungsgemafe Verfahren dieselben
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Materialqualitdten bei flachigen Druckplatten erreicht
werden, die mit den aus den erwahnten Druckschriften
der Anmelderinnen bekannten Werkstoffen bislang
Endlosdruckformen vorbehalten waren und es ist még-
lich, die nach dem erfindungsgemafen Verfahren her-
gestellten Druckplatten an ihrer Riickseite mit einer be-
liebig kompressiblen Unterschicht zu versehen, mit der
die gewilinschte Kompressibilitat beim spateren Druk-
ken genau eingestellt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Druckplatte insbe-
sondere fur den Hochdruck, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

a) Auftragen einer Schicht (32) eines aushart-
baren Elastomers auf einen Trager (15) mit zy-
lindrischer Mantelflache (26);

b) Ausharten der Elastomerschicht auf dem
Trager (15) zu einem im wesentlichen zylindri-
schen, endlosen Druckformrohling (33);

c) Auftrennen des Druckformrohlings (33) ent-
lang einer im wesentlichen parallel zur Achs-
richtung (22) des Tragers (15) verlaufenden
Schnittlinie; und

d) Entnahme der so erzeugten Druckplatte (11)
von der Mantelflache (26) des Tragers (15).

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als aushartendes Elastomer (32) ein
Silikonpolymer, Silikonfluorpolymer oder Polyu-
rethanpolymer verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als aushartendes Elastomer
(32) ein kalthartendes Silikonpolymer oder Silikon-
fluorpolymer verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Elastomer (32) im
RotationsgieRverfahren auf die Mantelflache (26)
des Tragers (15) aufgetragen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal das Elastomer (32)
als eine Schraubenlinie beschreibender, raupenar-
tiger Materialstrang aufgetragen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daR auf die zylindrische
Mantelflache (26) des Tragers (15) vor dem Auftra-
gen des Elastomers (32) eine Trennschicht (27)
aufgebracht wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

7.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trennschicht (27) aus einer bie-
geelastischen Folie oder Platte besteht.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Folie (27) oder Platte unter Bil-
dung einer Nahtlinie (29) um den Trager (15) gelegt
wird und daR die spatere Schnittlinie entlang der
Nahtlinie (29) verlauft.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Trager (15) im wesentli-
chen aus einem Unterdruckzylinder (15) besteht
und die Folie (27) oder Platte mittels Unterdruck an
der zylindrischen Mantelflache (26) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Folie (27) oder Platte ent-
lang ihrer Nahtkanten (30) mit einem Klebeband
(31) od.dgl. zu einer endlosen Trennschicht ge-
schlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Folie (27) oder
Platte aus einem im wesentlichen inkompressiblen
Werkstoff besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Folie (27) oder
Platte aus Kunststoff oder Metall, insbesondere fer-
romagnetischem Metall besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der Druckformrohling
(33) nach Ausharten der Elastomerschicht (32) und
vor dem Auftrennen auf eine zylindrische Umfangs-
form bearbeitet, insbesondere geschliffen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das die Trennfolie (27) oder Trenn-
platte entlang ihrer Nahtkanten (30) verschlieRende
Klebeband (31) od.dgl. eine Dicke hat, die der Dicke
der Elastomerschicht (32) nach deren Bearbeitung
auf die zylindrische Umfangsform mindestens ent-
spricht.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckplatte (11) nach ihrer Ent-
nahme von der Mantelflache (26) des Tragers (15)
an ihrer Rickseite (35) mit einer kompressiblen Un-
terschicht (36) versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daRl die Druckform (11)
nach der Bearbeitung des Druckformrohlings (33)
auf die zylindrische Umfangsform, aber vor dem
Auftrennen zur Bildung der Druckplatte (11) graviert
wird.
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Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Gravur der Druckplatte (11) mit-
tels Lasergravur erfolgt.

Flachige Druckplatte fiir den Hochdruck, insbeson-
dere fiir den Flexodruck, erhéltlich durch das Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, wobei
die Elastomerschicht (32) aus Silikonpolymer, Sili-
konfluorpolymer oder Polyurethan besteht und auf
einer unteren Tragfolie oder -platte (27) aufge-
brachtist und die Elastomerschicht nach ihrem Auf-
trag auf die Tragfolie oder -platte und Ausharten zur
Bildung einer ebenen Oberflache bearbeitet, insbe-
sondere geschliffen ist.

Claims

1.

Method for producing a printing plated in particular
for relief printing, characterized by the following
steps:

a) applying a layer (32) of a curable elastomer
to a carrier (15) having a cylindrical surface ar-
ea (26);

b) curing the elastomer layer on the carrier (15)
into an essentially cylindrical, endless printing
form blank (33);

c) separating the printing form blank (33) along
a section line essentially parallel to the axial di-
rection (22) of the carrier; and

d) withdrawal of the printing plate (11), which is
produced in such a manner, from the surface
area (26) of the carrier (15).

Method according to claim 1, characterized in that
a silicone polymer, a silicone fluorine polymer or a
polyurethane polymer is used as the curing elas-
tomer (32).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that a cold curing silicone polymer or silicone fluo-
rine polymer is used as the curing elastomer (32).

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that the elastomer (32) is applied with a
rotational casting method to the surface area (26)
of the carrier (15).

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that the elastomer (32) is applied as a
track-like material strand describing a helical line.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terized in that a separating layer (27) is applied to
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

the cylindrical surface area (26) of the carrier (15)
prior to the application of the elastomer (32).

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the separating layer (27) consists of
a flexible foil or plate.

Method according to one of claims 1 to 7, charac-
terized in that the foil (27) or the plate is placed
around the carrier (15) while forming a seam line
(29) and that the later section line runs along the
seam line (29).

Method according to one of claims 1 to 8, charac-
terized in that the carrier (15) essentially consists
of a vacuum cylinder (15) and that the foil (27) or
plate is held to the cylindrical surface area (26) by
means of a vacuum.

Method according to one of claims 1 to 9, charac-
terized in that the foil (27) or the plate is closed
along its seam edges (30) to an endless separating
layer by means of an adhesive tape (31) or the like.

Method according to one of claims 1 to 10, charac-
terized in that the foil (27) or the plate consists of
a material which is essentially incompressible.

Method according to one of claims 1 to 11, charac-
terized in that the foil (27) or the plate consists of
plastics or metal, in particular of ferromagnetic met-
al.

Method according to one of claims 1 to 12, charac-
terized in that the printing form blank (33) is proc-
essed, in particular ground, into a cylindrical periph-
eral form after curing the elastomer layer (32) and
before the separation.

Method according to one of claims 1 to 13, charac-
terized in that the adhesive tape (31) or the like,
which closes the separating foil (27) or the separat-
ing plate along their seam edges (30), has a thick-
ness corresponding to at least the thickness of the
elastomer layer (32) after its processing to the cy-
lindrical peripheral form.

Method according to one of claims 1 to 14, charac-
terized in that the printing plate (11) is provided
with a compressible bottom layer (36) at its rear side
(35) after its withdrawal from the surface area (26)
of the carrier (15).

Method according to one of claims 1 to 15, charac-
terized in that the printing form (11) is engraved
after the processing of the printing form blank (33)
to the cylindrical peripheral form, but before the sep-
aration, for forming the printing plate (11).
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Method according to one of claims 1 to 16, charac-
terized in that the engraving of the printing plate
(11) takes place by means of laser engraving.

Printing plate for relief printing, in particular for
flexo-printing, obtainable with the method accord-
ing to one of claims 13 to 17, whereas the elastomer
layer (32) consists of silicon polymer, silicon fluorine
polymer or polyurethane and has been applied to a
lower carrier foil or plate (27) and whereas the elas-
tomer layer is processed, in particular ground, after
its application to the carrier foil or plate and curing
for forming an even surface.

Revendications

1.

Procédé pour produire une plaque d'impression,
notamment pour I'impression en relief, caractérisé
par les étapes de procédé suivantes :

a) déposer une couche (32) d'un élastomere
durcissable sur un support (15) a paroi latérale
cylindrique (26) ;

b) faire durcir la couche d'élastomeére sur le
support (15) pour obtenir une ébauche de chas-
sis d'impression sans fin (33), sensiblement
cylindrique ;

c) ouvrir I'ébauche de chassis d'impression (33)
le long d'une ligne de coupe s'étendant sensi-
blement parallélement a la direction axiale (22)
du support (15) ; et

d) enlever la plaque d'impression (11) ainsi pro-
duite, de la paroi latérale (26) du support (15).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on utilise en tant qu'élastomeére durcissable
(32) un polymére silicone, un polymeére silicone
fluor, ou un polymere polyuréthane.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'on utilise en tant qu'élastomere durcis-
sable (32) un polymére thermofusible silicone, ou
silicone fluor.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que l'élastomere (32) est déposé
sur la paroi latérale (26) du support (15) par le pro-
cédé de coulée par rotation.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que l'élastomere (32) est déposé
sous la forme d'un cordon de matiére en forme de
chenille décrivant une ligne hélicoidale.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu'une couche de séparation (27)
est déposée sur la paroi latérale cylindrique (26) du
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

14
support (15) avant de déposer I'élastomére (32).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la couche de séparation (27) est constituée
d'une plaque ou film élastiquement flexible.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu'on étend le film (27) ou plaque autour du sup-
port (15) en formant une ligne de joint (29) et en ce
que la ligne de coupe ultérieure s'étend le long de
la ligne de joint (29).

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que le support (15) est essentiellement cons-
titué d'un cylindre a dépression (15) et le film (27)
ou plaque est maintenu contre la paroi latérale cy-
lindrique (26) par dépression.

Procédé selon I'une des revendications 7 a 9, ca-
ractérisé en ce que I'on ferme le film (27) ou plaque
le long de ses bords de joint (30) au moyen d'une
bande adhésive (31) ou analogue pour former une
couche de séparation sans fin.

Procédé selon l'une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé en ce que le film (27) ou plaque est cons-
titué d'un matériau sensiblement incompressible.

Procédé selon I'une des revendications 7 a 11, ca-
ractérisé en ce que le film (27) ou plaque est cons-
titué de matiere plastique ou de métal, en particulier
de métal ferromagnétique.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que I'ébauche de chassis d'impres-
sion (33) est usinée, en particulier polié, sur une for-
me périphérique cylindrique aprés durcissement de
la couche élastomere (32) et avant son ouverture.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le film de séparation (27) ou la plaque de
séparation a le long de la bande adhésive (31) ou
analogue fermant ses bords de joint (30) une épais-
seur qui correspond au moins a I'épaisseur de la
couche élastomére (32) aprés son usinage sur la
forme périphérique cylindrique.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce qu'apres avoir été enlevée de la paroi latérale
(26) du support (15), la plaque d'impression (11) est
munie d'une sous-couche incompressible (36) sur
sa face arriere (35).

Procédé selon I'une des revendications 13 a 15, ca-
ractérisé en ce qu'on grave le chassis d'impres-
sion (11) apres l'usinage de I'ébauche de chassis
d'impression (33) sur la forme périphérique cylindri-
que, mais avant l'ouverture pour former la plaque
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d'impression (11).

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que la gravure de la plaque d'impression (11) se
fait par gravure laser.

Plaque d'impression plate pour l'impression en re-
lief, en particulier pour la flexographie, pouvant étre
obtenue par le procédé selon I'une des revendica-
tions 13 a 17, dans laquelle la couche d'élastomeére
(32) est constituée de polymeére silicone, de poly-
mere silicone fluor, ou de polyuréthane et est dépo-
sée sur un film porteur ou une plaque porteuse (27)
inférieur(e), et la couche élastomeére, aprés avoir
été déposée sur le film porteur ou la plaque porteu-
se et avoir durci, est usinée, en particulier poncée,
pour former une surface plane.
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