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(57)  Es wird ein Zylinderaufzug (10) mit einer Sei-
tenkantenarmierung (12), welche am Zylinderaufzug
(10) teilweise Uberlappend aufgenommen ist, wobei der
Zylinderaufzug (10) eine Oberseite (14) als Druckseite
aufweist, beschrieben, welcher sich dadurch auszeich-
net, dass die Seitenkantenarmierung (12) am mit dem
Zylinderaufzug (10) nicht Uberlappenden Teil (16) we-
nigstens einen Vorsprung (18) mit einem Vorsprungs-
endpunkt (20) auf einer Seitenflache, welche der Ober-
seite (14) des Zylinderaufzugs zugewandt ist, der Sei-
tenkantenarmierung (12) aufweist, wobei das Lot vom

Vorsprungsendpunkt (20) auf die Ebene des Uberlap-
penden Teils der Zylinderaufzugs (10) wenigstens teil-
weise aulderhalb oder genau auf der Kontur der Seiten-
kantenarmierung (12) verlauft. Des weiteren wird ein
Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs (10),
welcher wenigstens an einer ersten Seitenkante mit ei-
ner Seitenkantenarmierung (12) versehenist, auf einem
Zylinder (24) in einer Druckmaschine beschrieben, wo-
bei der Zylinder (24) einen schmalen Zylinderkanal (26)
und wenigstens eine Spannvorrichtung (28) mit einem
Halteschlitz (30) fur den Zylinderaufzug (10) aufweist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 362 698 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zylinderaufzug mit
einer Seitenkantenarmierung, welche am Zylinderauf-
zug teilweise Uiberlappend aufgenommen ist, wobei der
Zylinderaufzug eine Oberseite als Druckseite aufweist.
Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Aufnehmen eines Zylinderaufzugs, welcher wenigstens
an einer ersten Seitenkante mit einer Seitenkantenar-
mierung versehen ist, auf einem Zylinder in einer Druck-
maschine, wobei der Zylinder einen schmalen Zylinder-
kanal und wenigstens eine Spannvorrichtung mit einem
Halteschlitz fir den Zylinderaufzug aufweist.

[0002] Seitgeraumer Zeit werden in der Drucktechnik
Zylinderaufziige, wie Druckgummitticher, Druckformen,
Platten mit besonderen Oberflacheneigenschaften oder
dergleichen, eingesetzt. Wahrend einerseits hiilsenfor-
mige Zylinderaufzlige Uber einen Zylinder im wesentli-
chen in Richtung entlang der Zylinderachse Uberge-
streift werden, werden andererseits flache Zylinderauf-
zlige gekrimmt Gber wenigstens einen Teil der Oberfla-
che des aufnehmenden Zylinders gebreitet und mittels
eines oder mehrerer Spannvorrichtungen, welche Kraf-
te in tangentialer und in radialer Richtung der Oberfla-
che auf den Uber die Zylinderoberflache gebreiteten Teil
des Zylinderaufzuges austiben, befestigt. Um einen
moglichst groe Oberflache bei gegebenem Radius und
gegebener Hohe des Zylinders nutzen zu kénnen, ist es
vorteilhaft, das oder die Spannvorrichtungen im Innen-
raum des Zylinders anzuordnen und die Kanten oder
Rander des Zylinderaufzugs durch einen méglichst klei-
nen oder schmalen Zylinderkanal, welcher im wesentli-
chen parallel zur Zylinderachse verlauft, den Spannvor-
richtungen zur Befestigung zuzufiihren. Ein Befesti-
gungselement der beschriebenen Gattung ist beispiels-
weise im Dokument US 4,648,318 offenbart. Derartige
Zylinder werden auch als Mini-Gap Zylinder bezeichnet.
[0003] Typische, gelaufig eingesetzte flache Zylinder-
aufziige weisen einen schichtférmigen Aufbau auf, wo-
bei eine Seite, die Oberseite, als Druckseite bezeichnet
wird. Der Zylinderaufzug wird derart auf einem Zylinder
in einer Druckmaschine oder einer bedruckstoffverar-
beitenden Maschine aufgenommen, dass die Oberseite
aulden liegt.

[0004] Beispielsweise im Dokument EP 1 072 434 A1
ist ein Zylinderaufzug in Form eines Druckgummituchs
beschrieben. Das Druckgummituch weist wenigstens
eine Elastomerschicht als Druckseite, eine kompressi-
ble Schicht und eine Verstarkungsschicht auf. Um die
Aufnahme von Seitenkanten des Druckgummituchs in
einer Spannvorrichtung eines Mini-Gap Zylinders, eines
Zylinders mit schmalem Zylinderkanal, zu ermdglichen,
ist das Druckgummituch an den Seiten der betreffenden
Seitenkanten verjlingt im Vergleich zu seiner Dicke an
einer Stelle, welche sich nach Ausbreitung des Druck-
gummituchs Uber der Oberflache des Zylinders befin-
det, ausgefuihrt. Es kann vorgesehen sein, dass eine
aufzunehmende Seitenkante mit einer Seitenkantenar-
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mierung zur Versteifung versehen ist.

[0005] Aus dem Dokument US 5,934,194 ist ein wei-
teres, mehrschichtiges Druckgummituch bekannt. Eine
Seitenkantenarmierung zur Versteifung ist an der Un-
terseite, der Druckseite abgewandten Seite, des Druck-
gummituchs teilweise Uberlappend mit dem Druckgum-
mituch angebracht.

[0006] Im Dokument US 3,489,085 ist ein Druckgum-
mituch mit einer Seitenkantenarmierung zur Versteifung
offenbart, welche teilweise Uberlappend das Druckgum-
mituch sowohl an seiner Oberseite als auch an seiner
Unterseite umschlief3t. Die Seitenkantenarmierung ist
deutlich dicker als das Druckgummituch. Zur Befesti-
gung wird die Seitenkantenarmierung in einem Veran-
kerungselement aufgenommen. Am mit dem Druck-
gummituch nicht Gberlappenden Teil weist die Kontur
der Seitenkantenarmierung eine konkave Ausnehmung
mit gekrimmtem Verlauf auf. Zweck dieser Ausneh-
mung ist, die Bereitstellung einer lichten Weite gegen
eine Kante des Verankerungselements, wenn die Sei-
tenkantenarmierung in dieses eingesetzt wird.

[0007] Es stellt eine nicht zu unterschatzende
Schwierigkeit und eine oft zeitraubende Tatigkeit dar,
die Seitenkanten eines Zylinderaufzugs durch einen
schmalen Zylinderkanal in eine Spannvorrichtung mit
Halteschlitz im Innenraum des Zylinders einzufiihren.
Zum Rusten des Zylinders muss eine Seitenkante mit
einer Seitenkantenarmierung durch den Zylinderkanal
in den Innenraum des Zylinders und dann in den Halte-
schlitz der Spannvorrichtung eingefiihrt werden. Der
Halteschlitz ist in der Regel im wesentlichen gerade so
breit wie die aufzunehmende Seitenkantenarmierung,
sei diese nur an der Unterseite des Zylinderauszugs
oder sowohl die Oberseite als auch die Unterseite des
Zylinderaufzugs umschlieBend befestigt. Schon ein
leichtes Verkanten behindert die Manipulation des Zy-
linderaufzugs.

[0008] Falls eine die Oberseite und die Unterseite um-
schlieBende Seitenkantenarmierung vorgesehen ist,
kann zum Hineinschieben der Seitenkantenarmierung
auch vorteilhaft ein Werkzeug verwendet werden, des-
sen Ende an einer Seitenkante der Seitenkantenarmie-
rung abgestiitzt werden kann, da die umschlieRende
Seitenkantenarmierung deutlich breiter als der Zylinder-
aufzug ist. Da die Seitenkante einer umschlielenden
Seitenkantenarmierung in diesem Fall mit dem Zylinder-
aufzug Uberlappt, besteht aber die Gefahr der Bescha-
digung des Zylinderaufzugs.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Manipulation eines Zylinderaufzugs wahrend des Befe-
stigens an einem Zylinder in einer Druckmaschine zu
erleichtern.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
einen Zylinderaufzug mit den Merkmalen gemafR An-
spruch 1 und ein Verfahren zum Befestigen eines Zylin-
deraufzugs mit den Merkmalen gemaf Anspruch 8 ge-
I16st. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in
den abhangigen Anspriichen charakterisiert.
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[0011] Erfindungsgemal weist ein Zylinderaufzug mit
einer Oberseite als Druckseite eine Seitenkantenarmie-
rung, welche am Zylinderaufzug teilweise tberlappend
aufgenommen ist, auf. Die Seitenkantenarmierung
weist am mit dem Zylinderaufzug nicht Uberlappenden
Teil wenigstens einen Vorsprung mit einem Vorsprungs-
endpunkt auf einer Seitenflache, welche der Oberseite
des Zylinderaufzugs zugewandt ist, der Seitenkanten-
armierung auf, wobei das Lot vom Vorsprungsendpunkt
auf die Ebene des Uberlappenden Teils der Zylinderauf-
zugs wenigstens teilweise aullerhalb oder genau auf
der Kontur der Seitenarmierung verlauft. Als Ebene des
Uberlappenden Teils des Zylinderaufzugs wird im Sinne
dieser Darstellung eine Lageebene der am Zylinderauf-
zug befestigten Seitenkantenarmierung, insbesondere
beispielsweise eine Tangentialebene an die Unterseite
oder Oberseite des Zylinderaufzugs an der mit der Sei-
tenkantenarmierung versehenen Seitenkante, verstan-
den.

[0012] In anderen Worten ausgedriickt, erfindungs-
gemal ist vorgesehen, dass die Seitenkantenarmie-
rung am ihrem mit dem Zylinderaufzug nicht Gberlap-
penden Teil eine bezogen auf den mit dem Zylinderauf-
zug Uberlappenden Teil konvexe Struktur aufweist. Die-
se konvexe Struktur - mit teilweise nicht konvexer, also
teilweise konkaver oder teilweise gerade verlaufender
Kontur - bildet einen Vorsprung, welcher sich bis zu ei-
nem Vorsprungsendpunkt erstreckt. Als Vorsprungs-
endpunkt wird derjenige Punkt der Kontur bezeichnet,
welcher bezogen auf den Vorsprung eine extreme Lage
aufweist.

[0013] Der Vorsprung bildet in vorteilhafter Weise ei-
ne Struktur auf der Seitenflache der Seitenkantenarmie-
rung, an welchem ein Werkzeug, insbesondere wah-
rend der Manipulation zur Aufnahme des Zylinderauf-
zugs auf einem Zylinder in einer Druckmaschine abge-
stutzt werden kann.

[0014] In bevorzugter Ausfiihrungsform ist der Zylin-
deraufzug ein Druckgummituch.

In vorteilhafter Weise kann der Vorsprung hakenférmig
ausgebildet sein.

[0015] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Kontur der Seitenkantenar-
mierung des Zylinderaufzugs vom Vorsprungsendpunkt
in Richtung zum Zylinderaufzug wenigstens teilweise
gekrimmt verlduft. Insbesondere kann die Kontur der
Seitenkantenarmierung des Zylinderaufzugs vom Vor-
sprungsendpunkt in Richtung zum Zylinderaufzug einen
konkaven Verlauf haben. Der konkave Verlauf kann
gleichmaRig, progressiv oder degressiv sein. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Vorsprung
durch einen in Richtung der Oberseite des Zylinderauf-
zugs gebogenen Teil der Seitenkantenarmierung gebil-
det. Der Vorsprungsendpunkt kann einem Punkt auf ei-
ner Seitenkante der Seitenkantenarmierung des Zylin-
deraufzugs entsprechen.

[0016] Im erfindungsgeméRen Verfahren zum Auf-
nehmen eines Zylinderaufzugs, welcher wenigstens an
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einer ersten Seitenkante mit einer Seitenkantenarmie-
rung versehen ist, auf einem Zylinder in einer Druckma-
schine, wobei der Zylinder einen schmalen Zylinderka-
nal und wenigstens eine Spannvorrichtung mit einem
Halteschlitz fur den Zylinderaufzug aufweist, wird zu-
nachst die Seitenkantenarmierung an der ersten Seiten-
kante des Zylinderaufzugs durch den Zylinderkanal in
den Innenraum des Zylinders eingefiihrt. Dann wird ein
Teil der Seitenkantenarmierung in den Halteschlitz der
Spannvorrichtung eingefiihrt. Um die Seitenkantenar-
mierung in den Halteschlitz hineinzuschieben, wird ein
Werkzeug benutzt. Das Werkzeug stitzt sich dabei an
einem mit dem Zylinderaufzug nicht Giberlappenden Teil
der Seitenkantenarmierung ab. Insbesondere kann be-
vorzugt das an einem Vorsprung auf einer Seitenflache
der Seitenkantenarmierung, welche der Oberseite des
Zylinderaufzugs zugewandt ist, abgestitzt werden.
[0017] Entsprechend kann fiir eine zweite Seitenkan-
te mit Seitenkantenarmierung verfahren werden. Insbe-
sondere kann der Zylinderaufzug ein erfindungsgema-
Rer Zylinderaufzug, wie dieser in der vorliegenden Dar-
stellung offenbart wird, sein.

[0018] Es ist besonders vorteilhaft, wenn das Werk-
zeug formelastisch oder flexibel ist, da eine Spannvor-
richtung haufig unterhalb der Zylinderoberflache, aber
nicht auf einer direkten radialen Strecke entlang des
Azimuthes des Zylinderkanals von der Zylinderachse
aus gesehen angeordnet ist. Das Werkzeug kann im In-
nenraum des Zylinderaufzugs beim Abstltzen an der
Seitenkantenarmierung wahrend des Hineinschiebens
der Seitenkantenarmierung in den Halteschlitz gebogen
werden.

[0019] Das erfindungsgemafle Verfahren ist mit be-
sonderem Vorteil fir Zylinder, welche in einem Druck-
werk einer Rollenrotationsdruckmaschine aufgenom-
men sind, anwendbar. In einer Weiterbildung fir Spann-
vorrichtungen mit Spannwellen wird im erfindungsge-
maRen Verfahren auch der Zylinderaufzug in Umfangs-
richtung des Zylinders durch Verdrehen der Spannwelle
in einer Spannrichtung gespannt.

[0020] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfiihrungs-
formen und Weiterbildungen der Erfindung werden an-
hand der nachfolgenden Figuren sowie deren Beschrei-
bungen dargestellt. Es zeigt im Einzelnen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform eines erfindungsgemaflen Zy-
linderaufzugs mit Seitenkantenarmierung,
und

Figur2 zwei Spannvorrichtungen innerhalb eines

Zylinders mit schmalem Zylinderkanal, wobei
in den Halteschlitz einer ersten Spannvor-
richtung ein erfindungsgemaRer Zylinderauf-
zug eingefiihrt wird und wobei einer zweiten
Spannvorrichtung im gespannten Zustand
gezeigt wird.
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[0021] Die Figur 1 zeigt eine Seitenansicht einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien
Zylinderaufzugs 10, ein Druckgummituch, mit Seiten-
kantenarmierung 12. Der Zylinderaufzug 10, das Druck-
gummituch, weist eine Oberseite 14, eine Druckseite,
auf. Am Zylinderaufzug 10 ist die Seitenkantenarmie-
rung 12 teilweise tberlappend aufgenommen. Am nicht
Uberlappenden Teil 16 weist die Seitenkantenarmierung
12 einen Vorsprung 18 mit Vorsprungsendpunkt 20 auf.
Der Vorsprung 18 ist hakenférmig oder hohlkehlenfor-
mig ausgebildet. Der Vorsprung 18 der Seitenkantenar-
mierung 12 kann beispielsweise durch Biegung einer
flachen Seitenkantenarmierung 12 geschaffen werden.
Dann entspricht der Vorsprungsendpunkt 20 einem
Punkt auf einer Seitenkante der Seitenkantenarmierung
12.

[0022] Das Lot vom Vorsprungsendpunkt 20 auf die
Ebene 22 des Uberlappenden Teils der Seitenkantenar-
mierung verlauft auBerhalb der Kontur der Seitenkante-
narmierung 12. In anderen Worten ausgedrickt, der
Vorsprung 18 hat eine konkave Kontur, ausgehend vom
Vorsprungsendpunkt 20 entlang dem Verlauf der Kontur
in Richtung Zylinderaufzug 10, bis die Kontur geradlinig
verlauft. Der Vorsprungsendpunkt 20 ragt nicht Gber die
Ebene der Oberflache 14 hinaus. Die dem Vorsprung
gegenuberliegende Seite des Zylinderaufzugs 10 ist ab-
geschragt, so dass der vom Vorsprung 18 und Seite des
Zylinderaufzugs 10 Raum unter einem von 90 Grad ver-
schiedenen Winkel, einem spitzen Winkel vom Zylinder-
aufzug 10 aus gesehen, gegen die Ebene 22 des Uber-
lappenden Teils mit einem Werkzeug zugénglich ist.
[0023] In bevorzugter Ausfliihrungsform hat die Sei-
tenkantenarmierung 12 eine Starke von etwa 0,5 cm, so
dass Zylinderaufzug 10 mit Seitenkantenarmierung 12
zusammen etwa 2,2 cm stark sind. Der Vorsprung 18 ist
etwa 1,9 cm lang, die gesamte Lange der Seitenkante-
narmierung, d h. Uberlappender Teil und nicht tberlap-
pender Teil 16 mit Vorsprung 18 betragt etwa 13,5 cm.
Der Zylinderaufzug 10 ist etwa mit einem Winkel von 60
Grad abgeschragt. In vorteilhafter Weise ist der Zylin-
deraufzug 10 auch mit Seitenkantenarmierung 12
schmal, so dass er auf einem Zylinder mit sehr schma-
lem Zylinderkanal, typischerweise 4,0 bis 5,0 cm weit,
aufgebracht werden kann. Der druckfreie Bereich kann
im Vergleich zu herkdmmlichen Zylindern mit etwa 7,2
cm druckfreiem Bereich auf 5,2 cm reduziert werden. In
anderen Worten ausgedruckt, die Drucklange steigt um
2 cm an. Auf diese Weise ist es mdglich, die Drucklange
eines Standardformates 630 mit einem im Durchmesser
reduzierten Mini-Gap Zylinder 625 zu erzielen. In der
Folge ist es mit einer verldngerten Drucklédnge in kom-
merziell vorteilhafter Weise mdglich, Bedruckstoff zu
sparen.

[0024] Die Figur 2 ist eine Darstellung zweier Spann-
vorrichtungen 28 innerhalb eines Zylinders 24 - als Aus-
schnitt gezeigt - mit schmalem Zylinderkanal 26, wobei
in den Halteschlitz 30 einer ersten Spannvorrichtung 28
ein erfindungsgemaler Zylinderaufzug 10 eingefiihrt
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wird und wobei eine zweiten Spannvorrichtung 28 im
gespannten Zustand gezeigt wird. Anhand des linken
Teils der Figur 2 sei das erfindungsgemale Verfahren
zur Aufbringung einer bevorzugten Ausflihrungsform
des erfindungsgemafRen Zylinderaufzugs 10 erlautert.
Mit der Oberseite 14, der Druckseite, aulen liegend
wird der Zylinderaufzug 10 ber die Oberflache des Zy-
linders 24 ausgebreitet. Zunachst wird die Seitenkante-
narmierung 12 an der ersten Seitenkante des Zylinder-
aufzugs 10 durch den Zylinderkanal 26 in den Innen-
raum des Zylinders 24 eingefihrt. Dann wird wenig-
stens ein Teil der Seitenkantenarmierung 12 in den Hal-
teschlitz 30 der Spannvorrichtung 28 eingefiihrt. Um die
Seitenkantenarmierung 12 und die erste Seitenkante
des Zylinderaufzug 10 in den Halteschlitz 30 hineinzu-
schieben, wird ein Werkzeug 32 benutzt, welches for-
melastisch ist, so dass der unter der Oberflache des Zy-
linders 24 liegende Halteschlitz 30 erreichbar ist. Das
flexible Werkzeug 32 stiitzt sich dabei an einem mit dem
Zylinderaufzug 10 nicht Gberlappenden Teil 16 der Sei-
tenkantenarmierung 12 ab: Das Ende des Werkzeugs
32 greiftin den durch den Vorsprung 18, den nicht tiber-
lappenden Teil 16 der Seitenkantenarmierung 12 und
die abgeschragte Seite des Zylinderaufzugs 10 gebilde-
ten Raum ein, so dass eine Kraftlibertragung stattfinden
kann, in deren Folge die mit der Seitenkantenarmierung
12 versehene Seite des Zylinderaufzugs 10 in den Hal-
teschlitz 30 eingefihrt wird. Die Spannvorrichtung 24
umfasst eine Spannwelle, so dass der Zylinderaufzug
10 durch Drehung der Spannwelle in Spannrichtung 34
in Umfangsrichtung gespannt wird. Im rechten Teil der
Figur 2 ist eine Seitenkante eines aufgenommenen und
gespannten Zylinderaufzugs 10 in einer Spannvorrich-
tung 24 gezeigt. Dieses ist der resultierende Endzu-
stand des erfindungsgemafen Verfahrens.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0025]

10  Zylinderaufzug

12  Seitenkantenarmierung
14  Oberseite

16  nicht Uberlappender Teil
18  Vorsprung

20  Vorsprungsendpunkt

22  Ebene des lUberlappenden Teils
24 Zylinder

26  schmaler Zylinderkanal
28  Spannvorrichtung

30 Halteschlitz

32  Werkzeug

34  Spannrichtung

Patentanspriiche

1. Zylinderaufzug (10) mit einer Seitenkantenarmie-



7 EP 1 362 698 A2 8

rung (12), welche am Zylinderaufzug (10) teilweise
Uberlappend aufgenommen ist, wobei der Zylinder-
aufzug (10) eine Oberseite (14) als Druckseite auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenkantenarmierung (12) am mit dem
Zylinderaufzug (10) nicht Uberlappenden Teil (16)
wenigstens einen Vorsprung (18) mit einem Vor-
sprungsendpunkt (20) auf einer Seitenflache, wel-
che der Oberseite (14) des Zylinderaufzugs zuge-
wandt ist, der Seitenkantenarmierung (12) auf-
weist, wobei das Lot vom Vorsprungsendpunkt (20)
auf die Ebene des uberlappenden Teils der Zylin-
deraufzugs (10) wenigstens teilweise auRerhalb
oder genau auf der Kontur der Seitenkantenarmie-
rung (12) verlauft.

Zylinderaufzug (10) gemaR Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Zylinderaufzug (10) ein Druckgummituch
ist.

Zylinderaufzug (10) gemafn Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Vorsprung (18) hakenférmig ausgebildet
ist.

Zylinderaufzug (10) gemaRl einem der vorstehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontur der Seitenkantenarmierung (12)
vom Vorsprungsendpunkt (20) in Richtung zum Zy-
linderaufzug (10) wenigstens teilweise gekrimmt
verlauft.

Zylinderaufzug (10) gemaR Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontur der Seitenkantenarmierung (12)
vom Vorsprungsendpunkt (20) in Richtung zum Zy-
linderaufzug (10) einen konkaven Verlauf hat.

Zylinderaufzug (10) gemaR einem der vorstehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Vorsprung (18) durch einen in Richtung
der Oberseite des Zylinderaufzugs (10) gebogenen
Teil der Seitenkantenarmierung (12) gebildet wird.

Zylinderaufzug (10) gemaR einem der vorstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Vorsprungsendpunkt (20) einem Punkt
auf einer Seitenkante der Seitenkantenarmierung
(12) entspricht.

Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs
(10), welcher wenigstens an einer ersten Seiten-
kante mit einer Seitenkantenarmierung (12) verse-
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10.

1.

12.

13.

hen ist, auf einem Zylinder (24) in einer Druckma-
schine, wobei der Zylinder (24) einen schmalen Zy-
linderkanal (26) und wenigstens eine Spannvorrich-
tung (26) mit einem Halteschlitz (30) fir den Zylin-
deraufzug (10) aufweist, mit den Schritten:

- Einfuhren der Seitenkantenarmierung (12) an
der ersten Seitenkante des Zylinderaufzugs
(10) durch den Zylinderkanal (26) in den Innen-
raum des Zylinders (24);

- Einfuhren eines Teiles der Seitenkantenarmie-
rung (12) in den Halteschlitz (30) der Spann-
vorrichtung (28); und

- Hineinschieben der Seitenkantenarmierung
(12) in den Halteschlitz (30) mit einem Werk-
zeug (32);

gekennzeichnet durch:

- Abstitzen des Werkzeug (32) an einem mit
dem Zylinderaufzug (10) nicht tGberlappenden
Teil (16) der Seitenkantenarmierung (12).

Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs
(10) gemaf Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Werkzeug (32) an einem Vorsprung (18)
auf einer Seitenflache der Seitenkantenarmierung
(12), welche der Oberseite (14) des Zylinderauf-
zugs (10) zugewandt ist, abgestiitzt wird.

Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs
(10) geman Anspruch 8 oder Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Werkzeug (32) formelastisch oder flexibel
ist.

Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs
(10) geman einem der Ansprtiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Werkzeug (32) im Innenraum des Zylin-
deraufzugs (10) beim Abstiitzen an der Seitenkan-
tenarmierung (12) wahrend des Hineinschiebens
der Seitenkantenarmierung (12) in den Halteschlitz
(30) gebogen wird.

Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs
(10) geman einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Zylinder (24) in einem Druckwerk einer
Rollenrotationsdruckmaschine aufgenommen ist.

Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs
(10) gemal einem der Anspriiche 8 bis 12, wobei
die Spannvorrichtung (28) eine Spannwelle um-
fasst,

gekennzeichnet durch:
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- Spannendes Zylinderaufzugs (10) in Umfangs-
richtung des Zylinders (24) durch Verdrehen
der Spannwelle in einer Spannrichtung (34).

14. Verfahren zum Aufnehmen eines Zylinderaufzugs
(10) geman einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Zylinderaufzug (10) ein Zylinderaufzug
gemal einem der vorstehenden Anspriiche 1 bis 7
ist.
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