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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Druckwerk einer
Druckmaschine ohne Feuchtwerk gemal dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] Manche Druckwerke arbeiten ohne Feuchtmit-
tel und sind auf diese Weise insbesondere flir den was-
serlosen Rollenoffsetdruck geeignet. Beim Drucken
ohne Feuchtmittel wird auf den Plattenzylinder des
Druckwerks eine Druckplatte befestigt, die die Ubertra-
gung des Druckbildes auch ohne Feuchtmittel erlaubt.
Dazu weist die Druckplatte eine untere Schicht aus ei-
nem farbannehmenden Material und eine obere Schicht
aus einem farbabstoRendem Material auf. Die Farbab-
stoRung an der oberen Schicht erfolgt dabei ohne
Feuchtmittel. Dementsprechend sind zur Herstellung der
oberen Schicht besondere Materialien erforderlich. Ins-
besondere haben sich silikonhaltige Materialien zur
feuchtmittellosen FarbabstoRung als geeignet erwiesen.
[0003] Die obere und damit farbabstoRende Schicht
der Druckplatte weist an den zu druckenden Bereichen
des Druckbildes Durchbrechungen auf, so dass sich die
Druckfarbe an der darunterliegenden farbannehmenden
Schicht anlagern kann. Auf diese Weise kann das Druck-
bild bei gattungsgemafen Druckwerken auf einen nach-
geordneten Ubertragungszylinder, beispielsweise einen
Gummituchzylinder, Gibertragen werden. An den nicht zu
druckenden Bereichen des Druckbildes tberdeckt die
obere Schicht die untere Schicht, so dass in diesen Be-
reichen keine Druckfarbe Ubertragen wird.

[0004] EinDruckwerkfiir den wasserlosen Offsetdruck
ist beispielsweise in der WO 03/045695 A1 beschrieben.
[0005] DieEP 0182156 B1zeigteinen Gummizylinder
mit einem im Radius reduzierten Bereich.

[0006] Durch die DE 44 00 020 A1 ist ein Gummituch
bekannt dessen Enden verjingt sind.

[0007] Die DE 198 02 470 A1 offenbart ein mehr-
schichtiges Gummituch.

[0008] Die DE 33 15506 A1 beschreibt ein Offsettuch,
welches zwischen seinen Enden eine in axialer Richtung
verlaufende Aussparung aufweist, um ein Mitdrucken der
Plattenkanten zu vermeiden.

[0009] Werdenam Plattenzylinder mehrere Druckplat-
ten in Umfangsrichtung hintereinander mit zueinander-
weisenden Enden befestigt, so ergibt sich beim gattungs-
gemalen Flachdruck ohne Feuchtmittel das Problem,
dass die Enden der Druckplatten oftmals zumindest
schwach mitgedruckt werden, obwohl die Enden in ei-
nem an sich nicht zu druckenden Bereich des Druckbil-
des liegen.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Druckwerk einer Druckmaschine ohne Feuchtwerk zu
schaffen, bei dem die Enden der Druckplatten auch beim
Flachdruck ohne Feuchtmittel nicht mitdrucken.

[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0012] Ein Vorteil des Druckwerks liegt insbesondere
darin, dass den Enden der Druckplatten Vertiefungen auf
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der Mantelflache des Ubertragungszylinders gegeniiber-
liegen, die sich parallel zur Langsachse des Ubertra-
gungszylinders erstrecken. Auf diese Weise wird ein Far-
biibertrag von den Enden der Druckplatten auf den Uber-
tragungszylinder verhindert. Im Ergebnis werden so die
Enden der Druckplatten auch beim Flachdruck ohne
Feuchtmittel nicht mitgedruckt, da ein Farblbertrag die-
ses Bereichs aufgrund der Vertiefungen auf dem Uber-
tragungszylinder ausgeschlossen ist.

[0013] In welcher Weise der Ubertragungszylinder
konstruktiv ausgebildet ist, ist grundsatzlich beliebig.
Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist der
Ubertragungszylinder ein Drucktuch mit einer formstabi-
len Tragerplatte und einer auf der Tragerplatte befestig-
ten Beschichtung auf. Zur Befestigung des Drucktuchs
kénnen die Enden der Tragerplatte am Ubertragungszy-
linder festgelegt werden. Die Mantelflache des Ubertra-
gungszylinders wird von der AuRenseite der Beschich-
tung gebildet.

[0014] Eine Vertiefung am Ubertragungszylinder kann
durch den Abstand zwischen dem vorlaufenden Ende
und dem nachlaufenden Ende des Drucktuchs, insbe-
sondere durch den Abstand zwischen der vorlaufenden
Seitenkante und der nachlaufenden Seitenkante der Be-
schichtung des Drucktuchs, gebildet werden.

[0015] Additiv dazu kann die Beschichtung zwischen
dem vorlaufenden Ende und dem nachlaufenden Ende
des Drucktuchs, insbesondere zwischen der vorlaufen-
den Seitenkante und der nachlaufenden Seitenkante der
Beschichtung des Drucktuchs, insbesondere ungefahr
mittig zwischen diesen beiden Seitenkanten, eine in die
Beschichtung des Drucktuchs eingearbeitete Nut aufwei-
sen. Die Tiefe der Nut sollte dabei vorzugsweise unge-
fahr 5 % bis 15 % der Dicke der Beschichtung entspre-
chen.

[0016] Alternativ zur Verwendung eines Drucktuchs
mit Tragerplatte sind auch Drucktlicher denkbar, deren
Enden selbst am Ubertragungszylinder festgelegt wer-
den. Bei derartigen Drucktiichern kann eine Vertiefung
durch den Abstand zwischen der vorlaufenden und der
nachlaufenden Einhdngekante des Drucktuchs gebildet
sein. Weiter ist es auch mdéglich zur Bildung der Vertie-
fung eine Nut in das Drucktuch einzuarbeiten. Ist zwi-
schen dem Drucktuch und dem Ubertragungszylinder ein
Unterzug vorgesehen, so kann der Unterzug zur Bildung
der Vertiefung am AuRenumfang des Drucktuchs zumin-
dest eine Unterbrechung oder eine Querschnittsverrin-
gerung aufweisen.

[0017] Die Breite der Vertiefung in Umfangsrichtung
sollte ungefahr 0,1 % bis 1 % der Lange des Drucktuchs
in Umfangsrichtung entsprechen.

[0018] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Platten-
zylinder und/oder der Ubertragungszylinder temperiert
werden kann, da durch die Temperierung der Farbuber-
tragungsprozess der feuchtmittellosen Druckfarbe bes-
ser gefuhrt werden kann. Nachfolgend wird die Erfindung
anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfuh-
rungsformen beispielhaft erlautert.
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[0019] Es zeigen:

Fig. 1 einen Plattenzylinder und einen Uber-
tragungszylinder eines feuchtmittellos
arbeitenden Druckwerks in perspekti-
vischer Ansicht;

Fig. 2 funf Bearbeitungsschritte zur Herstel-
lung der farblbertragenden Druckplat-
ten des Druckwerks gemaR Fig. 1;

Fig. 3 das Druckwerk gemaR Fig. 1 im Quer-
schnitt;

Fig. 4 den Querschnitt des Druckwerks ge-
maf Fig. 3 in einem vergréRerten Aus-
schnitt;

Fig. 5 das Drucktuch des Ubertragungszylin-
ders gemal Fig. 1in Ansichtvon vorne;

Fig. 6 das Drucktuch gemag Fig. 5 im Quer-
schnitt;

Fig. 7 eine zweite Ausflihrungsform eines
Ubertragungszylinder mit einer zwei-
ten Ausfiihrungsform eines Drucktuchs
im Querschnitt;

Fig. 8 das Drucktuch des Ubertragungszylin-
ders in Ansicht von vorne in einer an-
deren Ausflihrungsform;

Fig. 9 das Drucktuch gemag Fig. 8 im Quer-
schitt;

Fig. 10 ein vergroéRerter Ausschnitt einer Ver-
tiefung des Drucktuches;

Fig. 11 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel;

Fig. 12 bis 14  Verfahrensschritte zur Herstellung ei-
ner Drucktucheinheit.

[0020] In Fig. 1 ist ein Teil eines Druckwerks 01 mit

einem Plattenzylinder 02 und einem daran anliegenden
Ubertragungszylinder 03 in perspektivischer Ansicht dar-
gestellt. Am Umfang des Plattenzylinders 02 sind in vier
Reihen nebeneinander jeweils zwei Druckplatten 04, ins-
besondere Flachdruckplatten 04, in Umfangsrichtung
hintereinander befestigt, so dass sich eine Gesamtzahl
von insgesamt acht Druckplatten 04 am Plattenzylinder
02 ergibt. Die Druckplatten 04 Gibertragen das gewtinsch-
te Druckbild im feuchtmittellosen Flachdruck auf die Um-
fangsflache des Ubertragungszylinders 03, von wo es
beispielsweise auf eine Bedruckstoffbahn im Offsetdruck
Ubertragen wird.

[0021] Die Herstellung der die Druckfarbe tbertragen-
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den Umfangsschicht an den Druckplatten 04 soll nach-
folgend anhand der fiinf Skizzen in Fig. 2, die die einzel-
nen Schritte zur Herstellung einer feuchtmittellosen ar-
beitenden Druckplatte 04 beispielhaft darstellen, kurz er-
ldutert werden.

[0022] Wie aus Fig. 2a zu erkennen ist, ist die Druck-
platte 04 aus einer Tragerschicht 06, beispielsweise aus
Aluminium, einer Farbibertragungsschicht 07 aus einem
farblibertragenden Material, einer farbabstoRenden
Schicht 08 aus einem farbabstofRenden Material, z. B.
Silikon, und einer Schutzschicht 09 aufgebaut.Zur Uber-
tragung des gewiinschten Druckbildes auf die Druckplat-
te 04 wird diese beispielsweise unter Verwendung eines
das Druckbild enthaltenen Positivfilms 11 belichtet (Fig.
2b). Zur Belichtung kann insbesondere UV-Licht einge-
setzt werden. An den belichteten Stellen der Druckplatte
04 16st sich die farbabstoRende Schicht 08 lokal begrenzt
ab (Fig. 2c) und kann mit geeigneten Losungsmitteln be-
reichsweise abgewaschen werden. Im Ergebnis deckt
dann die farbabstoRende Schicht 08 die farbiibertragen-
de Schicht 07 an den Stellen des Druckbildes ab, die
spater nicht gedruckt werden sollen (Fig.2d). An den zu
druckenden Stellen des Druckbildes enthalt die farbab-
stoRende Schicht 08 Durchbrechungen 12. Wahrend des
Druckprozesses kann sich die Druckfarbe 13 im Bereich
der Durchbrechungen 12 an der farbibertragenden
Schicht 07 anlagern und somit auf den nachgeordneten
Ubertragungszylinder 03 lbertragen werden (Fig. 2e).
Im Ergebnis ist damit eine feuchtmittellose Ubertragung
der Druckfarbe 13 méglich. Zur Herstellung feuchtmittel-
los arbeitender Druckplatten sind selbstverstandlich
auch andere Herstellungsverfahren bekannt und ein-
setzbar.

[0023] Wie ausdeminFig. 3 dargestellten Querschnitt
erkennbar, ist der Umfang des Ubertragungszylinders 03
mit einem Drucktuch 14 Gberspannt. Eine Vertiefung 15
am Ubertragungszylinder 03 wird durch den Abstand zwi-
schen dem vorlaufenden Ende und dem nachlaufenden
Ende des Drucktuchs 14 gebildet.

[0024] Der Plattenzylinder 02 weist Kanale 16 auf, die
von einer temperierten Flissigkeit durchstromt werden
kénnen, um dadurch den Plattenzylinder 02 von innen
zu temperieren. Die Kontaktzone zwischen Plattenzylin-
der 02 und Ubertragungszylinder 03 in der die hinterein-
ander angeordneten Druckplatten 04 an dem Drucktuch
14 farbubertragend zur Anlage kommen, istin Fig. 4 ver-
gréRert dargestellt.

[0025] Wie aus Fig. 4 zu erkennen ist, sind die hinter-
einander angeordneten Druckplatten 04 jeweils mit Be-
festigungslaschen 18 am Plattenzylinder 02 fixiert. Das
Drucktuch 14 weist in dem Bereich des Umfangs, auf
dem die Enden 17 der Druckplatten 04 abwalzen eine
Vertiefung 19 auf, so dass im Bereich der Enden 17 keine
Druckfarbe auf das Drucktuch 14 ibertragen wird.
[0026] Der Aufbau des Drucktuchs 14 ist in Fig. 5 und
Fig. 6 dargestellt. Dieses Drucktuch ist vorzugsweise auf
eine in der DE 103 11 285 A oder DE 198 03 809 A
beschriebenen Druckeinheit zu verwenden. Auf einer
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formstabilen Tragerplatte 21 aus Edelstahl ist eine mehr-
lagige Beschichtung 22 aus Gummi aufvulkanisiert. Die
Vertiefung 19 wird durch eine Nut gebildet die ungefahr
mittig zwischen der vorlaufenden Seitenkante 23 und der
nachlaufenden Seitenkante 24 der Beschichtung 22 an-
geordnet ist. Die Tiefe 26 der Vertiefung 19 betragt un-
gefahr 10 % der Dicke der Beschichtung 22. Die Breite
27 der Vertiefung 19 betragt ungefahr 0,5 % der effekti-
ven Lange des Drucktuchs 14, die bei vorliegender Aus-
fuhrungsform der Lange der Beschichtung 22 in Um-
fangsrichtung entspricht.

[0027] In Fig. 7 ist eine zweite Ausfiihrungsform eines
Ubertragungszylinders 28 mit einem daran befestigten
Drucktuch 29 im Querschnitt dargestellt. Die Enden des
Drucktuchs 29 sind in einer Nut am Ubertagungszylinder
28 befestigt. Zwischen dem AuRenumfang des Ubertra-
gungszylinders 28 und dem Innenumfang des Druck-
tuchs 29 ist ein Unterzug 31 angeordnet. Im Bereich, der
der Befestigungsnut zur Befestigung der Enden des
Drucktuchs 29 gegeniberliegt weist der Unterzug 31 ei-
ne Unterbrechung auf, so dass dadurch am AuRenum-
fang des Drucktuchs 29 eine Vertiefung 32 gebildet wird.
[0028] Anstelle des Unterzugs 31 kann auch die Man-
telflaiche des Ubertragungszylinders 28 eine Unterbre-
chung aufweisen.

[0029] In einer weiteren Ausfiihrungsform gemaR Fig.
8 und 9 ist eine Vertiefung 19 als Verformung in die Tra-
gerplatte 21 des Drucktuches 14 eingearbeitet, d. h. an
der Stelle, in der die Vertiefung 19 an der Tragerplatte
21 ausgebildet ist. Bei der Vertiefung 19 handelt es sich
im eine formstabile Verformung.

[0030] Diese Verformung wird in einer ersten Variante
mittels eines Stempels, z. B. einer Matrize 33, in die Tra-
gerplatte 21 eingedrickt. Die Vertiefung 19 wird in die
Tragerplatte 21 mittels einer Patrize 34 und einer Matrize
33 eingebracht. Anstelle der Verformung kann auch die
Dicke der Tragerplatte 21 reduziert sein.

[0031] Die Vertiefung 19 weist einen Biegeradius von
ca. 0 mm bis 1 mm auf. Die Breite 27 betragt ca. 3 mm
bis 8 mm, wobei die Tiefe 26 bei ca. 0,1 mm bis 0,5 mm,
insbesondere bei ca. 0,2 mm bis 0,3 mm, liegt.

[0032] Die Vertiefung 19 wird in vorteilhafter Weise vor
dem Aufbringen des Drucktuches 14 auf der formstabilen
Tragerplatte 21 und vor dem Aufbringen des Drucktu-
ches 14 auf dem Ubertragungszylinder 03 auf der Tra-
gerplatte 21 angebracht. In einer anderen Ausfiihrungs-
form wird die Vertiefung 19 bei bereits aufgebrachtem
Drucktuch 14 auf der Tragerplatte 21 auf die Tragerplatte
21 eingebracht.

[0033] In einer anderen Ausfiihrungsform, wie in Fig.
10 dargestellt, weisen nicht nur das Drucktuch 14 und
die Tragerplatte 21 Vertiefungen 19 auf, sondern auch
der Ubertragungszylinder 03 weist in diesem Bereich ei-
ne Vertiefung 36 auf, die in den Ballen des Ubertragungs-
zylinders 03 eingebracht ist.

[0034] Weist der Ubertragungszylinder 28 einen Un-
terzug 32, z. B. eine aufgeklebte Folie, auf, so wird die
Vertiefung 32 in oder zwischen den Unterzug 32 und den
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Ballen des Ubertragungszylinders 28 eingebracht (Fig.
11). Wie in den Fig. 9 und 11 gut zu erkennen ist, rollen
die beiden Enden 17 der Druckplatten 04 in der Vertie-
fung 19; 32 ab.

[0035] Die Ausfilhrungsbeispiele sind auch auf Uber-
tragungszylinder 03; 28 Gbertragbar, bei denen in axialer
Richtung zwei Drucktucher 14; 29 angeordnet sind. Die
Vertiefungen 19; 32 sind dabei z. B. in Umfangsrichtung
um 180° versetzt zueinander angeordnet.

[0036] Auch kann mit dem Ubertragungszylinder 03;
28 ein Plattenzylinder 02 zusammenwirken, wobei ein
Umfang des Ubertragungszylinders 03; 28 ein ganzzah-
liges Vielfaches des Umfangs des Plattenzylinders 02
aufweist. Der Umfang des Plattenzylinders 02 weist in
einer bevorzugten Ausfiihrungsform eine Druckplatte 04
auf und in axialer Richtung vier Druckplatten 04 auf. Dem
Plattenzylinder 02 kann ein Feuchtwerk zugeordnet sein.
[0037] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Verfahren
zur Herstellung der Drucktucheinheit beschrieben.
[0038] Vor dem Aufbringen auf einen in einer Druck-
maschine angeordneten Ubertragungszylinder 03 wird
die formstabile Tragerplatte 21 mit dem Drucktuch 14
gemeinsam mit Hilfe einer Matrize 33 und Patrize 34 zur
Herstellung einer Vertiefung 19 verformt.

[0039] Dazu wird die aus Tragerplatte 21 und Be-
schichtungen des Drucktuches 14 bestehende Druck-
tucheinheit 37 in eine Vorrichtung 38 eingebracht. Diese
Vorrichtung 38 weist im wesentlichen eine Auflage 39,
mindestens einen oder mehrere Niederhalter 41, zwei
bewegbare, z. B. schwenkbare Biegeleisten 42, die Pa-
trize 34 und die Matrize 33 auf. Die Niederhalter 41, Bie-
geleisten 42 und die Patrize 34 werden beispielsweise
jeweils von einem Arbeitszylinder 43, z. B. einem Pneu-
matikzylinder 43, bewegt.

[0040] Zuerst wird die Drucktucheinheit 37 bei geoff-
neten Biegeleisten 42 auf die Auflage 39 der Vorrichtung
38 aufgelegt und mit den Niederhaltern 41 darauf fixiert
(Fig. 12). AnschlieRend werden vorzugsweise zuerst die
Enden der Tragerplatte 21 durch Schwenken der Biege-
leisten 42 abgebogen (Fig. 13) und danach die Vertiefung
19 mittels der Patrize 34 in die Drucktucheinheit 37 ein-
geformt (Fig. 14).

Bezugszeichenliste
[0041]

01  Druckwerk

02  Plattenzylinder

03  Ubertragungszylinder

04  Druckplatte, Flachdruckplatte
05 -

06  Tragerschicht

07 farbubertragende Schicht
08 -

09  Schutzschicht

10 -

11 Positivfilm
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12 Durchbrechung

13  Druckfarbe

14 Drucktuch

15  Vertiefung

16  Kanal

17  Ende (04)

18  Befestigungslasche

19  Vertiefung, Nut

20 -

21  Tragerplatte

22 Beschichtung

23  vorlaufende Seitenkante
24  nachlaufende Seitenkante
25 -

26 Tiefe (19)

27  Breite (19)

28  Ubertragungszylinder
29  Drucktuch

30 -

31 Unterzug

32  Vertiefung

33  Stempel, Matrize

34  Patrize

35 -

36  Vertiefung (03)

37  Drucktucheinheit

38  Vorrichtung

39 Auflage

40 -

41 Niederhalter

42  Biegeleiste

43  Arbeitszylinder, Pneumatikzylinder
Patentanspriiche

1. Druckmaschine mit einem Druckwerk (01) ohne

Feuchtwerk, mit einem Ubertragungszylinder (03)
und einem Plattenzylinder (02), wobei der Platten-
zylinder (02) im Umfangsrichtung mindestens zwei
wasserlose Flachdruckplatten (04) aufweist, wobei
am Umfang des Ubertragungszylinders (03) nur eine
Offnung zur Aufnahme eines einzigen Drucktuches
(14; 29) angeordnet ist, und diese Offnung jeweils
Enden (17) von Flachdruckplatten (04) gegeniiber-
liegt, und den anderen Enden (17) dieser Flach-
druckplatten (04) eine Vertiefung (19) auf der Man-
telflache des Drucktuches (14; 29) gegenuberliegt,
wobei eine Beschichtung (22) des Drucktuches (14)
auf einer formstabilen Tragerplatte (21) aus Metall
befestigt ist und wobei die Beschichtung (22) des
Drucktuches (14) und die Tragerplatte (21) eine
Drucktucheinheit (37) bilden.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens zwei Drucktlicher (14;
29) nebeneinander in axialer Richtung am Ubertra-
gungszylinder (03) angeordnet sind.
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3.

10.

11.

12.

13.

14.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Vertiefung (19) parallel zur
Langsachse des Ubertragungszylinders (03) er-
streckt.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Beschichtung der Flachdruck-
platte (04) eine unteren Schicht (07) und eine obere
Schicht (08) aufweist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die untere Schicht (07) aus einem
farbannehmenden Material und die obere Schicht
(08) aus einem farbabstofRenden Material gebildet
ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das farbabstoRende Material ein si-
likonhaltiges Material ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die obere Schicht (08) an den zu
druckenden Bereichen des Druckbildes Durchbre-
chungen (12) aufweist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die obere Schicht (08) an den nicht
zu druckenden Bereichen des Druckbildes die unte-
re Schicht (07) abdeckt.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Vertiefung (15) durch den Ab-
stand zwischen dem vorlaufenden Ende und dem
nachlaufenden Ende des Drucktuchs (14; 29), ins-
besondere durch den Abstand zwischen der vorlau-
fenden Seitenkante (23) und der nachlaufenden Sei-
tenkante (24) der Beschichtung (22) des Drucktuchs
(14; 29), gebildet wird.

Druckwerk (01) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Vertiefung (15) parallel zur
Langsachse des Ubertragungszylinders (03) er-
streckt.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine Vertiefung (19) als
Nut in das Drucktuch (14; 29), eingearbeitet ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vertiefung (19) in die Beschich-
tung (22) des Drucktuchs (14; 29) eingearbeitet ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tiefe (26) der Nut (19) ungefahr
5% bis 15% der Gesamtdicke der Beschichtung (22)
entspricht.

Druckwerk (01) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,



15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.
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dadurch gekennzeichnet, dass eine Nut (19) un-
gefahr mittig zwischen dem vorlaufenden Ende und
dem nachlaufenden Ende des Drucktuchs (14; 29),
insbesondere zwischen der vorlaufenden Seiten-
kante (23) und der nachlaufenden Seitenkante (24)
der Beschichtung (22) des Drucktuchs (14; 29), an-
geordnet ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breite (27) der Vertiefung (19)
in Umfangsrichtung ungeféhr 0,1% bis 1 % der Lan-
ge des Drucktuchs (14; 29) in Umfangsrichtung ent-
spricht.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metall als Metallblech ausgebil-
det ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerplatte (21) aus Edelstahl
hergestellt ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung (22) des Druck-
tuchs (14; 29) aus Gummi hergestellt ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gummi als mehrlagiges
Gummi ausgebildet ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung (22) des Druck-
tuchs (14; 29) eine geschliffene Oberflache aufweist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine einzige Flachdruckplatte (04)
in axialer Richtung auf dem Plattenzylinder (02) an-
geordnet ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere, insbesondere zwei oder
vier oder sechs Flachdruckplatten (04) nebeneinan-
der in axialer Richtung auf dem Plattenzylinder (02)
angeordnet sind.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Grofie einer Flachdruckplatte
(04) einer Zeitungsseite entspricht.

Druckwerk (01) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Plattenzylinder (02) und/oder
der Ubertragungszylinder (03) temperierbar ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Plattenzylinder (02) und/
oder der Ubertragungszylinder (03) von innen tem-
perierbar ist.
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29.
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Druckwerk (01) nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Plattenzylinder (02) und/
oder der Ubertragungszylinder (03) mittels eines in
Kanalen (16) zirkulierenden Warmetragers tempe-
rierbar ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 24 oder 26, dadurch
gekennzeichnet, dass der Plattenzylinder (02)
und/oder der Ubertragungszylinder (03) mittels einer
Flussigkeit temperierbar ist.

Druckwerk (01) nach Anspruch 24, 26 oder 27, da-
durch gekennzeichnet, dass die Temperierung
der Plattenzylinder (02) und/oder der Ubertragungs-
zylinder (03) von der Umfangsgeschwindigkeit des
Plattenzylinders (02) und/oder der Umfangsge-
schwindigkeit des Ubertragungszylinder (03) ab-
hangt.

Druckwerk (01) nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Offnungen des Plattenzylin-
ders (02) zur Aufnahme von Enden (17) der Flach-
druckplatten (14) in axialer Richtung fluchten.

Claims

Printing press having a printing unit (01) without a
dampening unit, comprising a transfer cylinder (03)
and a plate cylinder (02), the plate cylinder (02) hav-
ing at least two waterless planographic printing
plates (04) in the circumferential direction, only one
opening for receiving a single blanket (14; 29) being
arranged on the circumference of the transfer cylin-
der (03), and this opening being in each case oppo-
site ends (17) of planographic printing plates (04),
and an indentation (19) on the lateral surface of the
blanket (14; 29) being opposite the other ends (17)
of these planographic printing plates (04), a coating
(22) of the blanket (14) being fastened on a dimen-
sionally stable metal support plate (21) and the coat-
ing (22) of the blanket (14) and the support plate (21)
forming a blanket unit (37).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that at least two blankets (14; 29) are ar-
ranged side by side in the axial direction on the trans-
fer cylinder (03).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the indentation (19) extends parallel to
the longitudinal axis of the transfer cylinder (03).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that a coating of the planographic printing
plate (04) has a lower layer (07) and an upper layer
(08).
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Printing unit (01) according to Claim 4, character-
ized in that the lower layer (07) is formed from an
ink-accepting material and the upper layer (08) from
an ink-repelling material.

Printing unit (01) according to Claim 5, character-
ized in that the ink-repelling material is a silicone-
containing material.

Printing unit (01) according to Claim 4, character-
ized in that the upper layer (08) has passages (12)
on those parts of the printed image which are to be
printed.

Printing unit (01) according to Claim 4, character-
ized in that the upper layer (08) covers the lower
layer (07) in those parts of the printed image which
are not to be printed.

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that an indentation (15) is formed by the dis-
tance between the leading end and the trailing end
of the blanket (14; 29), in particular by the distance
between the leading lateral edge (23) and the trailing
lateral edge (24) of the coating (22) of the blanket
(14; 29).

Printing unit (01) according to Claim 9, character-
ized in that the indentation (15) extends parallel to
the longitudinal axis of the transfer cylinder (03).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that at least one indentation (19) is incorpo-
rated as a groove into the blanket (14; 29).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the indentation (19) is incorporated into
the coating (22) of the blanket (14; 29).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the depth (26) of the groove (19) corre-
sponds approximately to 5% to 15% of the total thick-
ness of the coating (22).

Printing unit (01) according to any of Claims 1 to 4,
characterized in that a groove (19) is arranged ap-
proximately in the middle between the leading end
and the trailing end of the blanket (14; 29), in partic-
ular between the leading lateral edge (23) and the
trailing lateral edge (24) of the coating (22) of the
blanket (14; 29).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the width (27) of the indentation (19) in
the circumferential direction corresponds approxi-
mately to 0.1% to 1% of the length of the blanket (14;
29) in the circumferential direction.
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Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the metal is in the form of a metal sheet.

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the support plate (21) is produced from
stainless steel.

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the coating (22) of the blanket (14; 29)
is produced from rubber.

Printing unit (01) according to Claim 18, character-
ized in that the rubber is in the form of multilayer
rubber.

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the coating (22) of the blanket (14; 29)
has a polished surface.

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that a single planographic printing plate (04)
is arranged in the axial direction on the plate cylinder
(02).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that a plurality of planographic printing plates
(04) is arranged, in particular two or four or six pla-
nographic printing plates (04) are arranged, side by
side in the axial direction on the plate cylinder (02).

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the size of a planographic printing plate
(04) corresponds to a newspaper page.

Printing unit (01) according to Claim 1, character-
ized in that the plate cylinder (02) and/or the transfer
cylinder (03) can be thermostated.

Printing unit (01) according to Claim 24, character-
ized in that the plate cylinder (02) and/or the transfer
cylinder (03) can be thermostated from inside.

Printing unit (01) according to Claim 25, character-
ized in that the plate cylinder (02) and/or the transfer
cylinder (03) can be thermostated by means of a
heat-transfer medium circulating in channels (16).

Printing unit (01) according to Claim 24 or 26, char-
acterized in that the plate cylinder (02) and/or the
transfer cylinder (03) can be thermostated by means
of a liquid.

Printing unit (01) according to Claim 24, 26 or 27,
characterized in that thermostating of the plate cyl-
inder (02) and/or of the transfer cylinder (03) de-
pends on the circumferential speed of the plate cyl-
inder (02) and/or the circumferential speed of the
transfer cylinder (03).
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29. Printing unit (01) according to Claim 22, character-

ized in that openings of the plate cylinder (02) for
receiving ends (17) of the planographic printing
plates (14) are aligned in the axial direction.

Revendications

Machine d’'impression équipée d'un groupe d’im-
pression (01), sans dispositif de mouillage, avec un
cylindre de transfert (03) et un cylindre porte-plaques
(02), le cylindre porte-plaques (02) présentant, en
direction périphérique, au moins deux plaques d’'im-
pression planographique (04) sans eau, a la péri-
phérie du cylindre de transfert (03) n’étant disposée
qu’'une seule ouverture pour recevoir un blanchet
(14 ; 29) unique, et cette ouverture étant a 'opposé
chaque fois d’extrémités (17) de plaques d’'impres-
sion planographique (04), et une cavité (19), sur la
surface d’enveloppe du blanchet (14 ; 29), étant si-
tuée a I'opposé des autres extrémités (17) de ces
plaques d’impression planographique (04), un revé-
tement (22) du blanchet (14) étant fixé sur une pla-
que support (21) a forme stable, en métal, et le re-
vétement (22) du blanchet (14) et la plaque support
(21) formant une unité de blanchet (37).

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’au moins deuxblanchets (14 ;
29) sont disposés les uns a coté des autres, en di-
rection axiale, sur le cylindre de transfert (03).

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la cavité (19) s’étend paral-
lelement a I'axe longitudinal du cylindre de transfert
(03).

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’un revétement de la plaque
d’'impression planographique (04) présente une cou-
che inférieure (07) et une couche supérieure (08).

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 4,
caractérisé en ce que la couche inférieure (07) est
formée d’un matériau prenant I'encre et la couche
supérieure (08) estformée d’'un matériau repoussant
I'encre.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le matériau repoussant I'en-
cre est un matériau contenant du silicone.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 4,
caractérisé en ce que la couche supérieure (08)
présente des interruptions (12) aux zones aimprimer
de l'image d’impression.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 4,
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15.

16.

17.

18.

caractérisé en ce que la couche supérieure (08)
couvre la couche inférieure (07) aux interruptions
(12) aux zones ne devant pas étre imprimées de
'image d’impression.

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’une cavité (15) est formée par
'espacement entre I'extrémité avant et I'extrémité
arriére du blanchet (14 ; 29), en particulier par I'es-
pacement entre le bord latéral avant (23) et le bord
latéral arriere (24) du revétement (22) du blanchet
(14 ; 29).

Groupe d’impression (01) selon la revendication 9,
caractérisé en ce que la cavité (15) s’étend paral-
lelement a I'axe longitudinal du cylindre de transfert
(03).

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’au moins une cavité (19) est
creusée, sous forme de rainure, dans le blanchet
(14 ; 29).

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la cavité (19) est creusée
dans le revétement (22) du blanchet (14 ; 29).

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la profondeur (26) de la rai-
nure (19) correspond a peu prés a5 % a 15 % de
I'épaisseur globale du revétement (22).

Groupe d’'impression (01) selon 'une quelconque
des revendications 1 a 4, caractérisé en ce qu’une
rainure (19) est disposée a peu prées centralement,
entre I'extrémité avant et 'extrémité arriére du blan-
chet (14 ;29), en particulier entre le bord latéral avant
(23) et le bord latéral arriere (24) du revétement (22)
du blanchet (14 ; 29).

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la largeur (27) de la cavité
(19) en direction périphérique correspond a a peu
prés 0,1 % a 1 % de la longueur du blanchet (14 ;
29) en direction périphérique.

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le métal estréalisé sous firme
de téle métallique.

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la plaque support (21) est
réalisée en acier spécial.

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le revétement (22) du blan-
chet (14 ; 29) est fabriqué en caoutchouc.
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Groupe d’'impression (01) selon la revendication 18,
caractérisé en ce que le caoutchouc est réalisé
sous forme de caoutchouc multicouche.

Groupe d’impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le revétement (22) du blan-
chet (14 ; 29) présente une surface meulée-rectifiée.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’une unique plaque d’impres-
sion planographique (04) est disposée en direction
axiale sur le cylindre porte-plaques (02).

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que plusieurs plaques d’impres-
sion planographique (04), en particulier deux ou qua-
tre ou six, sont disposées les unes a c6té des autres
endirection axiale sur le cylindre porte-plaques (02).

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la grandeur d’'une plaque
d’'impression planographique (04) correspond a une
page de journal.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le cylindre porte-plaques (02)
et/ou le cylindre de transfert (03) est/sont susceptible
(s) d’étre soumis a une régulation de température.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 24,
caractérisé en ce que le cylindre porte-plaques (02)
et/ou le cylindre de transfert (03) est/sont susceptible
(s) d’étre soumis a une régulation de température,
depuis l'intérieur.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 25,
caractérisé en ce que le cylindre porte-plaques (02)
et/ou le cylindre de transfert (03) est/sont susceptible
(s) d’étre soumis a une régulation de température
au moyen d’'un caloporteur circulant dans des ca-
naux (16).

Groupe d’impression (01) selon la revendication 24
ou 26, caractérisé en ce que le cylindre porte-pla-
ques (02) et/ou le cylindre de transfert (03) est/sont
susceptible(s) d’étre soumis a unerégulation de tem-
pérature au moyen d’un liquide.

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 24,
26 ou 27, caractérisé en ce que la régulation de
température du cylindre porte-plaques (02) et/ou du
cylindre de transfert (03) dépend de la vitesse péri-
phérique du cylindre porte-plaques (02) et/ou de la
vitesse périphérique du cylindre de transfert (03).

Groupe d’'impression (01) selon la revendication 22,
caractérisé en ce que des ouvertures du cylindre
porte-plaques (02) sont alignées en direction axiale
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pour recevoir des extrémités (17) des plaques d'im-
pression planographique (14).
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