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(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer
Druckform mit einer Arbeitsflache vorgeschlagen, bei
dem die Arbeitsflache innerhalb eines durch zwei paral-
lele Linien begrenzten Satzspiegels mit einem Druckbild
bebildert wird, bei dem die zwei parallelen Linien des
Satzspiegels parallel zur Transportrichtung eines das
Druckbild aufnehmenden Bedruckstoffes ausgerichtet
werden, wobei zumindest eine Kante der Druckform nach
der Bebilderung der Arbeitsflache parallel zu den beiden
parallelen Linien des Satzspiegels beschnitten wird, wo-

Verfahren zur Herstellung einer Druckform

bei die Druckform mit mindestens zwei voneinander be-
abstandeten Markierungen versehen wird, anhand derer
die mindestens eine zu beschneidende Kante der Druck-
form parallel zu den beiden Linien des Satzspiegels aus-
gerichtetwird und mindestens eine der Markierungen auf
einem an der Druckform abzukantenden Schenkel an-
gebracht wird und dass die Druckform ohne eine Regi-
sterstanzung ausgebildet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Druckform gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Durchdie DE 10158 158 A1isteine Vorrichtung
zum Aufziehen eines Aufzugs auf einem Zylinder einer
Druckmaschine bekannt, wobei mindestens ein in axialer
Richtung des Zylinders wirksamer Anschlag aufRerhalb
des Zylinders angeordnet ist, welcher in eine Zufiihrebe-
ne des Aufzugs hinein schwenkbar und mittels dem der
Aufzug dem Zylinder in axialer Richtung positionsgenau
zufihrbar ist, wobei der Aufzug z. B. mittels Federkraft
an den seitlichen Anschlag gedrickt wird.

[0003] Durch die DE 196 20 997 A1 und die EP 0 808
714 A2 sind Vorrichtungen und Verfahren zum axialen
Positionieren einer Druckplatte bekannt, wobei ein zwi-
schen einem Formzylinder und einer Druckplatten-Be-
reitstellungseinrichtung angeordneter Seitenanschlag
einer Seitenregistereinrichtung in einem parallel zu dem
Formzylinder gerichteten Stellbereich vorzugsweise stu-
fenlos positionierbar ist, wobei eine Greifereinheit die
dem Formzylinder von der Druckplatten-Bereitstellungs-
einrichtung zuzufihrende Druckplatte gegen den posi-
tionierten Seitenanschlag driickt, wobei die Position des
Seitenanschlags derart vorgewahlt ist, dass eine an die-
sem Seitenanschlag gefiihrte Druckplatte dem Formzy-
linder positionsrichtig zugefuihrt werden kann. Zuséatzlich
kann auf dem Formzylinder und/oder an der Druckplat-
ten-Bereitstellungseinrichtung ein weiterer Seitenan-
schlag fiir die dem Formzylinder zuzufiihrende Druck-
platte vorgesehen sein, wobei auf dem Formzylinder in
dessen Axialrichtung nebeneinander mehrere Druck-
platten angeordnet sein kénnen und jeder dieser meh-
reren Druckplatten jeweils ein weiterer Seitenanschlag
auf dem Formzylinder und/oder an der Druckplatten-Be-
reitstellungseinrichtung zugeordnet sein kann.

[0004] Durch die DE 196 09 084 A1 ist ein Verfahren
zum Herstellen mehrerer Druckplatten bekannt, bei dem
aus einem aus einem Druckplattenmaterial bestehenden
Blatt einzelne Druckplatten ausgeschnitten werden, wo-
bei ein Beschnitt der Kanten der einzelnen Druckplatten
anhand von Referenzmarkierungen vorgenommen wird,
wobei diese Markierungen jedoch entweder im Satzspie-
gel oder am abzuschneidenden Rand angeordnet sind.
[0005] Durch die DE 199 19 263 A1 ist eine Bearbei-
tungsvorrichtung zum Zurichten von Druckplatten fur Off-
set-Druckmaschinen durch mechanische Bearbeitung
der jeweiligen Druckplatte zur passgenauen Montage fiir
die jeweilige Druckmaschine bekannt, wobei optische
Sensoren zum Erfassen von auf der Druckplatte vorhan-
denen, in einer definierten Anordnung bezogen auf die
Lage eines Druckbildes einbelichteten Markierungen
vorgesehen sind, wobei des Weiteren eine mechanische
Bearbeitungsstation, die an einer definierten Position re-
lativ zu den Sensoren angeordnet ist, sowie Ausrichtmit-
tel zum automatischen, von den Sensoren gesteuerten
Ausrichten der Druckplatte anhand der einbelichteten,
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druckbildbezogenen Markierungen vorgesehen sind,
wobei die Bearbeitungsstation mehrere optional aktivier-
bare Stanzwerkzeuge zum Ausstanzen von Passléchern
und/oder Ausschnitten aufweist. Die einbelichteten Mar-
kierungen kdénnen dabei Teil des Druckbildes sein.
[0006] Durch die EP 0678 383 A1 ist eine Vorrichtung
zum Wechsel von Druckformen an Rotationsdruckma-
schinen bekannt, wobei eine einem Druckformzylinder
zuzuflihrende Druckform an einem Seitenanschlag aus-
gerichtet werden kann.

[0007] Durchdie WO 2004/020202 A2 ist eine Vorrich-
tung zum Montieren einer Druckform auf einen Formzy-
linder einer Druckmaschine bekannt, wobei bereitgestell-
te auf dem Formzylinder zu montierende Druckformen
zumindest innerhalb bestimmter Toleranzgrenzen eine
unterschiedliche Breite aufweisen, wobei jede Druckform
inihrer Montagerichtung zwei Seiten mit einer Léange auf-
weist, wobei mindestens ein an der einen zur Lange par-
allelen Seite an der Druckform angreifender Schieber
vorgesehen ist, wobei an der anderen zur Lange paral-
lelen Seite der Druckform mindestens ein Anschlag vor-
gesehen ist, wobei der Schieber die zu montierende
Druckform gegen den Anschlag driickt.

[0008] Durchdie DE 19539453 A1 istein Passsystem
zum Ausrichten von Druckplatten fiir Offset-Druckma-
schinen bekannt, wobei das Passsystem einen Druck-
zylinder, einen Laserbelichter zum Belichten der Druck-
platte innerhalb eines Druckbildfeldes, welches von zwei
zur Druckzylinder-Achse parallelen, einen Druckanfang
bzw. ein Druckende definierenden Geraden begrenzt
wird, sowie eine Zurichtvorrichtung, mit der die Druck-
platte zum Aufspannen auf den Druckzylinder vorbereitet
wird, aufweist, wobei der Laserbelichter zur Lagebestim-
mung der Druckplatte drei Messpunkte, und zwar zwei
seitliche, voneinander beabstandete Seitenlage-Mes-
spunkte sowie einen Tiefenlage-Messpunkt aufweist,
wobei die Seitenlage-Messpunkte auf einer Verbin-
dungsgeraden liegen, die im rechten Winkel zum Druck-
anfang bzw. zum Druckende verlauft, und der Tiefenla-
ge-Messpunkt in einem definierten, senkrecht zum
Druckanfang gemessenen Abstand vom Druckanfang
sowie in einem definierten Seitenabstand von der Ver-
bindungsgeraden der Seitenlage-Messpunkte angeord-
net ist, wobei der Druckzylinder entsprechende Seiten-
lage-Messpunkte aufweist, und wobei die Druckplatte an
einem umzubiegenden Rand entlang einer in einem Ab-
stand parallel zum Druckanfang verlaufenden Linie ge-
stanzte Passlocher aufweisen kann.

[0009] Durch die WO 03/047861 A2 ist eine Vorrich-
tung zum Aufziehen eines Aufzuges auf einem Zylinder
einer Druckmaschine bekannt, wobei diese Vorrichtung
mindestens einen in axialer Richtung des Zylinders wirk-
samen Anschlag aufweist, mittels dem der Aufzug dem
Zylinder in axialer Richtung positionsgenau zuflhrbar ist.
Dieser Anschlagist auf3erhalb des Zylinders angeordnet.
[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung einer Druckform zu schaffen,
wobei die Druckform dem Formzylinder der Druckma-
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schine in dessen axialer Richtung positionsgenau zuge-
fihrt werden kann.

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

[0012] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass ein solcher Aufzug, vor-
zugsweise eine Druckform, dem Zylinder, vorzugsweise
dem Formzylinder der Druckmaschine in axialer Rich-
tung positionsgenau zufiihrbar ist. Weitere Vorteile sind
der folgenden Beschreibung entnehmbar.

[0013] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden na-
her beschrieben.

[0014] Es zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht der Vorrichtung mit einer ei-
nem Formzylinder zuzufiihrenden Druckform;

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung
mit in Axialrichtung des Formzylinders mehre-
ren nebeneinander angeordneten zuzufiihren-
den Druckformen;

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung
mit in Axialrichtung des Formzylinders mehre-
ren nebeneinander angeordneten zuzufiihren-
den Druckformen und einer vom Formzylinder
abzuflihrenden Druckform;

Fig. 4  eine Traverse mitfederelastisch gelagerten An-
schlagen;

Fig. 5 eine Traverse mitfederelastisch gelagerten An-
schlagen und Rollen;

Fig. 6  eine Detailansicht der in der Fig. 4 gezeigten
Traverse;

Fig. 7  einen Langsschnitt durch die Traverse.

[0015] Insbesondere im Mehrfarbendruck ist es flr die

Qualitat eines herzustellenden Druckerzeugnisses wich-
tig, dass am Druck desselben Druckbildes beteiligte
Druckformen in im Druckprozess einander nachfolgen-
den Druckwerken einer Druckmaschine registerhaltig an
ihrem jeweiligen Formzylinder angeordnet sind, um von-
einander verschiedene, von unterschiedlichen Druck-
werken gedruckte, aber zu demselben Druckbild geho-
rende Farbausziige des Druckerzeugnisses auf dem Be-
druckstoff passgenau aufeinander zu drucken. Um eine
registerhaltige, insbesondere seitenregisterhaltige Aus-
richtung und Zufihrung von Druckformen zu ihrem je-
weiligen Formzylinder zu erméglichen, werden die am
Druckprozess beteiligten Druckformen folgendermalen
vorbereitet.

[0016] Eine z. B. in einem Offsetdruckverfahren ein-
zusetzende Druckform 02 wird derart hergestellt, dass
eine Rohdruckform mit einem Druckbild bebildert (Fig. 2
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und 3) und ihre Form dem beabsichtigten Einsatz in einer
Druckmaschine angepasst wird. Die Rohdruckform kann
z.B. aus einer diinnen, flexiblen, rechteckférmigen Platte
bestehen, wobei deren Langen- und Breitenmal} eine
Toleranz von z. B. £ 1 mm aufweisen kann. Diese grol3e
Toleranz ist insbesondere fur im Mehrfarbendruck ein-
zusetzende Druckformen 02 nicht akzeptabel, da Regi-
ster im Druckprozess, z. B. Seitenregister, Umfangsre-
gister, Farbregister, z. B. mit einer Genauigkeit zwischen
0,005 mm und 0,03 mm, vorzugsweise zwischen 0,01
mm und 0,02 mm eingestellt sein missen, um ein qua-
litativ akzeptables Druckerzeugnis mit einem Druckbild
ausreichender Bildschéarfe herzustellen.

[0017] Die zu bebildernde Flache der Druckform 02 ist
ihre Arbeitsflache. Die Arbeitsflache der Druckform 02
wird innerhalb eines durch zwei parallele Linien begrenz-
ten Satzspiegels 11 durch eine Bebilderungsvorrichtung
oder in einer Bebilderungsvorrichtung mit einem Druck-
bild z. B. fotografisch bebildert. Die zwei parallelen Linien
12; 13 des Satzspiegels 11 sind dabei parallel zur Trans-
portrichtung eines das Druckbild im Druckprozess in der
Druckmaschine aufnehmenden Bedruckstoffes ausge-
richtet. Es wird zumindest eine Kante 14 der Druckform
02 nach der Bebilderung der Arbeitsflache parallel zu
den beiden parallelen Linien 12; 13 des Satzspiegels 11
beschnitten. Vorzugsweise werden zwei parallele Kan-
ten 14; 16 der Druckform 02 nach der Bebilderung der
Arbeitsflache parallel zu den beiden parallelen Linien 12;
13 des Satzspiegels 11 beschnitten. Damit erfolgt der
Beschnitt der zumindest einen Kante 14; 16 der Druck-
form 02 in Abh&ngigkeit von dem auf der Druckform 02
aufgebrachten Druckbild, sodass mindestens diese eine
Kante 14; 16 stets parallel zum Satzspiegel 11 ausge-
richtet ist. Die beschnittene Kante 14; 16 hat also immer
einen festen Bezug zu dem auf der Druckform 02 aufge-
brachten Druckbild. Diese MaRnahme ist vorteilhaft, da
dadurch ein registerhaltiges Ausrichten des Druckbildes
erleichtert wird. Wenn sichergestellt ist, dass die Druck-
form 02 exakt parallel zur Transportrichtung des das
Druckbild aufnehmenden Bedruckstoffes einem Form-
zylinder 01 der Druckmaschine zugefiihrt und auf dem
Formzylinder 01 montiert wird, werden am Formzylinder
01 fur die Registereinstellung der Druckform 02 entspre-
chende Einstellvorrichtungen, z. B. Registerstifte o. &.
nicht mehr benétigt.

[0018] Im Herstellungsverfahren der registerhaltigen
Druckform 02 wird diese in der Ebene ihrer Arbeitsflache
vorzugsweise in zwei zueinander orthogonalen Richtun-
gen verschiebbar gelagert, wobei der Verschiebeweg im
Bereich weniger hunderstel Millimeter liegt. Gleichfalls
wird die Druckform 02 in der Ebene ihrer Arbeitsflache
vorzugsweise um eine zur Arbeitsflache der Druckform
02 lotrechte Achse drehbar gelagert. Dazu kann ein auch
drehbarer XY-Tisch vorgesehen sein, der fir die auflie-
gende Druckform 02 eine hohe Positioniergenauigkeit
gewahrleistet.

[0019] Es ist vorteilhaft vorzusehen, dass die Druck-
form 02 an mindestens einer zu ihrer mindestens einen
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beschnittenen Kante 14; 16 orthogonalen Kante 17 mit
einem winklig abgebogenen Schenkel 18 versehen wird
(Fig. 1), wobei der abgebogene Schenkel 18 der Monta-
ge der Druckform 02 auf dem Formzylinder 01 dient und
wobei die Abkantung des Schenkels 18 vorzugsweise
nach dem Beschnitt der Kante 14; 16 erfolgt. Dieser ab-
gebogene Schenkel 18 ist insbesondere am vorlaufen-
den Ende der Druckform 02 ausgebildet. Der Abbiege-
winkel kann z. B. ausgehend von der Arbeitsflache der
Druckform 02 zwischen 45° und 135° liegen, vorzugs-
weise z.B. bei 45 ° = 10 ° oder bei 90° = 10°. Die Biegung
des Schenkels 18 erfolgt in eine von der Arbeitsflache
der Druckform 02 abgewandte Richtung. Die Druckform
02 kann vorzugsweise auch an zwei parallelen zu ihrer
beschnittenen Kante 14; 16 orthogonalen Kanten 17; 19
jeweils mit einem winklig abgebogenen Schenkel 18; 21
versehen werden, also auch an ihrem nachlaufenden En-
de einen abgewinkelten Schenkel 21 aufweisen (in den
Fig. 2und 3 sind die Kante 17 und der daran ausgebildete
Schenkel 18 der Druckform 02 verdeckt). Vorzugsweise
wird die Arbeitsflache der Druckform 02 rechteckformig
ausgebildet, wobei die Arbeitsflache durch zwei parallele
beschnittene Kanten 14; 16 und zwei dazu rechtwinklige
Biegekanten 17; 19 begrenzt ist. Der Abbiegewinkel der
Schenkel 18; 21 ist vorzugsweise derart gewahlt, dass
die Druckform 02 mittels einer Vorrichtung automatisch,
d. h. durch eine fernbetéatigbare Stelleinrichtung, zuge-
fuhrt und gleichfalls automatisch auf der Mantelflache
des Formzylinders 01 montiert und befestigt werden
kann.

[0020] Im Herstellungsverfahren der registerhaltigen
Druckform 02, insbesondere in Verbindung mit ihrer Be-
bilderung, wird ihre Arbeitsflache mit mindestens zwei
voneinander beabstandeten Markierungen versehen,
anhand derer die mindestens eine zu beschneidende
Kante 14; 16 der Druckform 02 parallel zu den beiden
Linien 12; 13 des Satzspiegels 11 ausgerichtet wird. Die
Markierungen kénnen auf der Arbeitsflache der Druck-
form 02 auRerhalb des Satzspiegels 11 angebracht wer-
den. Vorteilhaft ist jedoch die Ausbildung der Markierun-
gen innerhalb des Satzspiegels 11 und/oder im Bereich
des mindestens einen abzukantenden Schenkels 18; 21,
insbesondere auf einem der abzukantenden Schenkel
18; 21. Es ist vorteilhaft, innerhalb des Satzspiegels 11
auf der Arbeitsflache der Druckform 02 angebrachte Mar-
kierungen nahe der Biegekanten 17; 19 anzubringen, da-
mit die Markierungen einen mdglichst groRen Abstand
voneinander aufweisen. So ist ein nahezu Uber die ge-
samte Lange der Druckform 02 reichender Abstand L
von Vorteil (Fig. 1). Die Markierungen kénnen auch als
ein Teil des Druckbildes ausgebildet sein. Die Markie-
rungen werden vorzugsweise maschinendetektierbar
ausgebildet, z. B. als ein Kreuz oder als ein Kreis. Die
Markierungen sind derart ausgebildet, dass sie vorzugs-
weise mit einem Sensor, z. B. mit einem optischen Sen-
sor detektiert werden kbnnen, insbesondere mit einer Vi-
deokamera, wobei der Sensor sein Ausgangssignal ei-
ner das Ausgangssignal auswertenden Steuereinrich-
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tung zur Verfugung stellt. Ein als eine Videokamera aus-
gebildeter Sensor stellt sein Ausgangssignal einer bild-
auswertenden Steuereinrichtung zur Verfligung.

[0021] Die wahrend ihrer Herstellung in einer Verstell-
vorrichtung verschiebbar und/oder drehbar gelagerte
Druckform 02 wird z. B. von der Steuereinrichtung in Ab-
héangigkeit von den detektierten Markierungen vor dem
Beschnitt ihrer Kante(n) 14; 16 und/oder vor der Biegung
ihres/ihrer Schenkel(s) 18; 21 in ihrer Lage ausgerichtet.
Dazu wird die in der Verstellvorrichtung ausgerichtete
Druckform 02 vor dem Beschnitt ihrer Kante(n) 14; 16
und/oder vor der Biegung ihres/ihrer Schenkel(s) 18; 21
in der ausgerichteten Lage z. B. mit einer Saugvorrich-
tung fixiert. Vorzugsweise erst nach dem Beschnitt der
Kante(n) 14; 16 und/oder nach der Biegung des/der
Schenkel(s) 18; 21 der Druckform 02 wird die Fixierung
wieder geldst, sodass die in ihrer Lage ausgerichtete
Druckform 02 wahrend ihrer mechanischen Bearbeitung
durch Beschnitt und/oder Biegung der Kante(n) 14; 16
fixiert bleibt. Beschnitt und Biegung der Kante(n) 14; 16
erfolgt demnach vorzugsweise ohne eine zwischenzeit-
liche Veranderung der Lage der ausgerichteten Druck-
form 02.

[0022] Es ist ein besonderer Vorteil, dass die in der
zuvor beschriebenen Weise angefertigte Druckform 02
ohne eine Registerstanzung ausgebildet wird und ohne
eine Registerstanzung in der Druckmaschine einsatzbe-
reit ist.

[0023] Die mittels des zuvor beschriebenen Verfah-
rens hergestellte Druckform 02 wird mit ihrer zumindest
einen nach der Bebilderung ihrer Arbeitsflache parallel
zu den parallelen Linien 12; 13 des Satzspiegels 11 be-
schnittenen Kante 14; 16 dem Formzylinder 01 der
Druckmaschine zugefiihrt, wahrend des Zufiihrens fiir
eine registerhaltige Positionierung seitlich zu diesem
Formzylinder 01 ausgerichtet und dort auf dem Formzy-
linder 01 montiert. Au3er der positionsgenauen Anord-
nung bewirkt die seitliche Ausrichtung der Druckform 02
auch, dass die beschnittene Kante 14; 16 der Druckform
02 und damit auch die zu dieser Kante 14; 16 parallelen
Linien 12; 13 ihres Satzspiegels 11 orthogonal zur Achse
22 des Formzylinders 01 ausgerichtet werden. In den
Figuren ist jeweils nur ein einziger Formzylinder 01 an-
gedeutet, jedoch versteht sich, dass die vorgeschlagene
Vorrichtung an allen am Druckprozess fur ein bestimmtes
Druckerzeugnis beteiligten Druckwerken vorgesehen
sein kann, sodass mehrere dieser Vorrichtungen in der-
selben Druckmaschine angeordnet sind. Aus Griinden
der Ubersichtlichkeit wurde hier auf eine mehrfache Dar-
stellung der Vorrichtung verzichtet.

[0024] Im Folgenden wird die Vorrichtung zur Zufiih-
rung eines registerhaltig hergestellten Aufzugs 02, vor-
zugsweise einer registerhaltig hergestellten Druckform
02 zum Formzylinder 01 ndher beschrieben. Die in axia-
ler Richtung positionsgenaue Zuflihrung der Druckform
02 zum Formzylinder 01 erfolgt z. B. Uber einen Tisch
oder aus einem Magazin heraus, und zwar vorzugsweise
derart, dass ein abgekantetes Ende der Druckform 02 in
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einen sich in Langsrichtung des Formzylinders 01 unter
dessen Mantelflache erstreckenden Kanal 28 eingefuhrt
werden kann, wobei der Kanal 28 an der Mantelflache
des Formzylinders 01 eine z. B. schlitzférmige Offnung
29 vorzugsweise mit einer Schlitzweite S zwischen 1 mm
und 3 mm aufweist (Fig. 2 und 3). Im Kanal 28 ist eine
Haltevorrichtung 03 angeordnet, wobei die Haltevorrich-
tung 03 in der bevorzugten Ausfiihrung als eine im Kanal
28 angeordnete Klemmvorrichtung 03 ausgebildet ist
(Fig. 1). Die Enden der Druckform 02 kdnnen jedoch auch
durch die Formgebung von Ende und Kanal 28 ohne
Klemmeinrichtung 03, d. h. allein durch einen Form-
schluss, gehalten werden. Damit die Druckform 02 hin-
sichtlich der axialen Richtung des Formzylinders 01 in
derrichtigen Lage, d. h. in einer zur axialen Richtung des
Formzylinders 01 orthogonalen Ausrichtung, zugefiihrt
und gegebenenfalls fixiert wird, ist auferhalb des Form-
zylinders 01 eine Vorrichtung 04 zum Fihren der regi-
sterhaltig hergestellten Druckform 02 vorgesehen.
[0025] Die Vorrichtung 04 zum Fihren der Druckform
02 weist z. B. eine zur Achse 22 des Formzylinders 01,
d. h. in dessen Langsrichtung, im Wesentlichen parallele
Schwenkachse 26 auf, um welche mindestens ein An-
schlag 06; 07 schwenkbar ist. Dieser Anschlag 06; 07 ist
beispielsweise abgeschwenkt fiir eine Betriebssituation,
in welcher kein Druckformwechsel stattfinden soll und
angeschwenkt, wenn eine Druckform 02 zugeflhrt wird.
Uber die Lange des Formzylinders 01, welche im We-
sentlichen der Breite von z. B. vier Druckseiten, z. B.
Zeitungsseiten, entspricht, sind z. B. vier derartige An-
schlage 06 (fiir jede von den vier Druckformen 02 jeweils
einer) an einer Welle angeordnet. Die Druckformen 02
werden z. B. mittels Federkraft (nicht dargestellt) an den
jeweiligen seitlichen Anschlag 06; 07 gedriickt. Es sind
z. B. zuséatzlich Gber die Ladnge des Formzylinders 01
bzw. der Welle zwei Anschlage 07 vorgesehen, welche
fir den Fall doppelt breiter Druckformen 02 anschwenk-
bar sind. Die verschwenkbaren Anschlage 06; 07 sind z.
B. in eine Anordnung eines voll- oder halbautomatischen
Plattenwechslersintegrierbar. Die axiale Position der An-
schlage 06; 07, die z. B. als diinne Platten ("Fltgel") an
einer zu verschwenkenden Traverse 27, z. B. einem Vier-
kantrohr, angeordnet sind, kann gegebenenfalls eigens
oder/und die gesamte Vorrichtung 04 zum Fuhren der
Druckform 02 justierbar sein. Insbesondere kénnen die
Anschléage 06; 07 zur Veranderung ihrer jeweiligen Po-
sition in Axialrichtung 22 des Formzylinders 01 an der
Traverse 27 zumindest innerhalb eines definierten Stell-
bereichs verschiebbar angeordnet sein.

[0026] In einer Weiterbildung weist die Vorrichtung 04
zum Fuhren der Druckform 02 auf einer von den Anschla-
gen 06; 07 verschiedenen Seite eine Rolle 08 oder meh-
rere Rollen 08 auf, welche zum Abnehmen der Druckform
02 vom Formzylinder 01 nach entsprechendem Ver-
schwenken der Vorrichtung 04 zum Fuhren der Druck-
form 02 die anzunehmende Druckform 02 niederhalten,
sodass diese positionsgenau auf dem Tisch, z. B. an
einem Anschlag 06; 07 zu liegen kommt. Eine weitere
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Hilfsvorrichtung 09 fur das Aufziehen oder Abnehmen
der Druckform 02 kann gleichfalls eine Rolle oder meh-
rere anstellbare Rolle aufweisen (Fig. 1).

[0027] Fur diese Vorrichtung 04 zum seitlichen Aus-
richten mindestens einer einem Formzylinder 01 einer
Druckmaschine zuzufiihrenden Druckform 02, wobei
mindestens ein in axialer Richtung des Formzylinders 01
wirksamer, die zuzuflihrende Druckform 02 seitlich aus-
richtender Anschlag 06; 07 aufRerhalb des Formzylinders
01 in einer Zufiihrebene der Druckform 02 angeordnet
ist, ist vorzugsweise vorgesehen, dass die zuvor zuge-
fuhrte Druckform 02 oder eine andere auf dem Formzy-
linder 01 angeordnete Druckform 02 in einer Abfiihrebe-
ne 23 der Druckform 02 vom Formzylinder 01 abfihrbar
ist. Falls der Anschlag 06; 07 wahrend des Zufiihrens
der Druckform 02 zumindest teilweise in die Abflihrebene
23 greift, ist sicherzustellen, dass der Anschlag 06; 07
wahrend des Abfihrens der Druckform 02 aus der Ab-
fiihrebene 23 entfernt ist, weshalb der Anschlag 06; 07
aus der Abfiihrebene 23 z. B. durch eine Schwenkbewe-
gung herausgefiihrt wird, um das Abflhren der Druck-
form 02 nicht zu behindern.

[0028] Fig. 3 zeigt in Axialrichtung des Formzylinders
01 mehrere nebeneinander angeordnete zuzufiihrende
Druckformen 02 und eine vom Formzylinder 01 abzuflih-
rende Druckform 02, wobei die abzuflihrende Druckform
02 unterhalb der Zufiihrebene 24 vom Formzylinder 01
abgefuhrt wird. In der Darstellung der Fig. 3 verdeckt die
Zufliihrebene 24 die in ihrer Abflihrebene 23 abzuflhren-
de Druckform 02 zum gréRten Teil.

[0029] Vorzugsweise sind die Zufiihrebene 24 der
Druckform 02 und die Abfiihrebene 23 der Druckform 02
zueinander versetzt angeordnet, z. B. vertikal zueinan-
der versetzt angeordnet (Fig. 2 und 3). In einer beson-
deren Ausfiihrung kénnen sich die Zufilhrebene 24 der
Druckform 02 und die Abfiihrebene 23 der Druckform 02
zumindest teilweise Uberlappen, also zumindest teilwei-
se deckungsgleich und sogar identisch sein. Der An-
schlag 06; 07 ist um die zur Langsachse des Formzylin-
ders 01 im Wesentlichen parallele Schwenkachse 26 in
die Zufiihrebene 24 der Druckform 02 hinein oder aus
dieser heraus schwenkbar angeordnet. Der Anschlag 06;
07 ist vorzugsweise auf der schwenkbaren Traverse 27
angeordnet. Mit dem Anschlag 06; 07 ist die Druckform
02 dem Formzylinder 01 in axialer Richtung positionsge-
nau zuflihrbar, wobei die axiale Position des Anschlags
06; 07 vorzugsweise justierbar ausgefiihrt ist und damit
bedarfsgerecht unterschiedliche Betriebsstellungen auf-
weisen kann. Wenn (ber die Lange des Formzylinders
01 mehrere, z. B. vier axial voneinander beabstandete
Anschlage 06 vorgesehen sind, so sind diese Anschlage
06 vorzugsweise gleichzeitig schwenkbar. An unter-
schiedlicher axialer Position angeordnete Anschlage 06;
07 kénnen aber auch zu unterschiedlichen Zeitpunkten
in die Abflihrebene 23 der Druckform 02 eingreifen. Fir
die Vorrichtung 04 zum Fuhren der Druckform 02 sind
demnach infolge der Schwenkbewegung um die
Schwenkachse 26 unterschiedliche Betriebsstellungen
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definiert, und zwar, ob Uberhaupt einer der Anschlage
06; 07 in die Zufuhrebene 24 und/oder die Abfiihrebene
23 der Druckform 02 greift und wenn dem so ist, welcher
der Anschlage 06; 07 in die Zufiihrebene 24 und/oder
die Abflihrebene 23 der Druckform 02 greift. Ein An-
schlag 06 zum Ausrichten einer schmalen Druckform 02
greift zu einem anderen Zeitpunkt in die Abflihrebene 23
der Druckform 02 ein als ein eine breite Panoramadruck-
form 02 ausrichtender Anschlag 07, wobei eine Panora-
madruckform 02 in axialer Richtung des Formzylinders
01 z. B. die doppelte Breite einer normal breiten Druck-
form 02 aufweist. Gleichfalls kdnnen an unterschiedli-
cher axialer Position angeordnete Anschlage 06; 07 zu
voneinander verschiedenen Zeitpunkten aus der Abfih-
rebene 23 der Druckform 02 entfernt sein. Des Weiteren
sind in einer Betriebsstellung an unterschiedlicher axialer
Position angeordnete Anschléage 06; 07 gleichzeitig aus
der Abfiihrebene 23 entfernt. Die Vorrichtung 04 zum
Fuhren der Druckform 02 ist hinsichtlich ihrer unter-
schiedlichen Betriebsstellungen fernbetatigbar, vorzugs-
weise von einer der Druckmaschine zugeordneten Steu-
ereinrichtung, z. B. einem Leitstand, steuerbar.

[0030] Der Anschlag 06; 07 wirkt auf den seitlichen
Rand der Druckform 02, insbesondere auf zumindest ei-
ne der beschnittenen Kanten 14; 16, die parallel zu dem
auf der Druckform 02 aufgebrachten Druckbild, d. h. par-
allel zu einer Begrenzungslinie 12; 13 von dessen Satz-
spiegel 11, ausgerichtetist. Dadurch, dass die Druckform
02, deren zumindest eine beschnittene Kante 14; 16 in
einer festen Relation zu dem auf der Druckform 02 auf-
gebrachten Druckbild steht, in einer durch den Anschlag
06; 07 positionsgenauen Ausrichtung dem Formzylinder
01 zugeflhrt wird, kann diese Druckform 02 auf der Man-
telflache des Formzylinders 01 registerhaltig montiert
werden, ohne dass es weiterer Einstellmittel zur Regi-
sterung dieser Druckform 02 bedarf.

[0031] Um ein Verklemmen der zuzufiihrenden Druck-
form 02 wahrend ihrer Zuflihrung zum Formzylinder 01
wirksam zu vermeiden, ist zu beiden sich langs zur Zu-
fuhrrichtung erstreckenden Seiten der zuzufiihrenden
Druckform 02 jeweils mindestens ein in axialer Richtung
des Formzylinders 01 wirksamer, die zuzufiihrende
Druckform 02 seitlich ausrichtender Anschlag 06; 07 au-
Rerhalb des Formzylinders 01 angeordnet, wobei einer
von diesen beiden die zuzufiihrende Druckform 02 seit-
lich ausrichtenden Anschldgen 06; 07 in einem Lager 31
mit einem in axialer Richtung des Formzylinders 01 wirk-
samen Federelement 32 gelagertist, wobeiderin diesem
Lager 31 gelagerte Anschlag 06; 07 gegen eine von dem
Federelement 32 ausgelibte Kraft in axialer Richtung des
Formzylinders 01 verschiebbar ist (Fig. 6 und 7). Somit
wird mindestens eine dem Formzylinder 01 zuzufiihren-
de Druckform 02, vorzugsweise jedoch jede dem Form-
zylinder 01 zuzufuhrende Druckform 02 seitlich zwischen
einem in axialer Richtung des Formzylinders 01 starren
und einem federnd gelagerten Anschlag 06; 07 gefiihrt.
[0032] Vorzugsweise istdas Lager 31 mitdem in axia-
ler Richtung des Zylinders 01 wirksamen Federelement
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32 in oder an der in axialer Richtung des Zylinders 01
verlaufenden Traverse 27 angeordnet. In der bevorzug-
ten Ausflihrung ist fiir jede der in axialer Richtung des
Formzylinders 01 nebeneinander angeordneten Druck-
formen 02 ein in einem Lager 31 mit einem in axialer
Richtung des Formzylinders 01 wirksamen Federele-
ment 32 gelagerter Anschlag 06; 07 vorgesehen.
[0033] Eine Ausgestaltung von in einem Lager 31 mit
einem in axialer Richtung des Formzylinders 01 wirksa-
men Federelement 32 gelagerten Anschlagen 06; 07 ist
in den Fig. 4 bis 7 dargestellt, wobei Fig. 6 eine Detailan-
sicht der Fig. 4 zeigt. Der Ubersichtlichkeit halber wurde
in den Fig. 2 und 3 nur der hinsichtlich der Traverse 27
jeweils starr angeordnete Anschlag 06; 07 dargestellt. In
der Fig. 5 sind die in den Fig. 2 und 3 benétigten An-
schlage 06; 07 vollstdndig dargestellt. Die Fig. 7 zeigt
ausschnittsweise einen Langsschnitt durch die vorzugs-
weise als ein Hohlprofil ausgebildete Traverse 27, wobei
das Hohlprofil z. B. einenrunden (Fig. 4) oder einen recht-
eckigen (Fig. 5), insbesondere quadratischen Quer-
schnitt aufweist. In den Fig. 4 bis 7 ist der hinsichtlich der
Traverse 27 starre Anschlag mit dem Bezugszeichen 06
und der hinsichtlich der Traverse 27 axial bewegliche
Anschlag mit dem Bezugszeichen 07 gekennzeichnet.
Diese Bezugszeichen 06; 07 werden nachfolgend ent-
sprechend dieser Zuordnung verwendet. In der Fig. 4
sind die Anschlage 06; 07 an der Traverse 27 um einen
stumpfen Winkel versetzt angeordnet, in der Fig. 5 je-
weils miteinem Versatz von 180°. Sowohl der hinsichtlich
der Traverse 27 starre Anschlag mit dem Bezugszeichen
06 als auch der hinsichtlich der Traverse 27 axial beweg-
liche Anschlag mit dem Bezugszeichen 07 kdnnen in
axialer Richtung der Traverse 27 zumindest innerhalb
eines bestimmten Stellbereichs einstellbar und damit ju-
stierbar ausgebildet sein. Ihre Eigenschaft, starr bzw. axi-
al beweglich zu sein, bezieht sich nur auf denjenigen
Betriebszustand, in welchem sie eine dem Formzylinder
01 zuzufuihrende Druckform 02 wahrend des Zufiihrvor-
gangs seitlich ausrichten und/oder fihren.

[0034] Indeminden Fig. 4 bis 6 gezeigten Beispiel ist
im Inneren der Traverse 27 jeweils an jedem Lager 31
eines in axialer Richtung des Formzylinders 01 beweg-
lichen Anschlags 07 eine Linearfihrung 33 vorgesehen,
wobei der in axialer Richtung des Formzylinders 01 be-
wegliche Anschlag 07 jeweils mit dem beweglichen Teil
der Linearfiihrung 33 fest verbunden ist. In axialer Rich-
tung des Formzylinders 01 nicht beweglich ausgebildete
Anschlage 06 sind nach ihrer vorab gewahlten axialen
Positionierung mit der Traverse 27 fest verbunden. Die
Traverse 27 weist an den Positionen der beweglichen
Anschlage 07 jeweils eine Offnung 34, z. B. ein in axialer
Richtung des Formzylinders 01 gerichtetes Langloch 34
auf, um den jeweiligen beweglichen Anschlag 07 mit der
im Inneren der Traverse 27 angeordneten Linearfihrung
33 zu verbinden. Das Federelement 32 ist innerhalb der
Linearfihrung 33 oder stirnseitig an der Linearfihrung
33 angeordnet und an einer Seite mit einer gegenuber
der Traverse 27 nicht beweglichen Halterung 36 verbun-
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den (Fig. 7). Das Federelement 32 ist z. B. als eine Feder
32, insbesondere als eine schraubenférmige, zylindri-
sche oder als eine tellerférmige Feder 32, als ein federe-
lastischer Korper 32, z. B. ein ausreichend weicher Gum-
mipuffer, oder als eine z. B. aus zwei zusammenwirken-
den Federblechen bestehende Parallelogrammver-
schiebung ausgebildet. Einin axialer Richtung des Form-
zylinders 01 gerichteter Federweg des Federelementes
32 liegt z. B. im Bereich von = 0,5 mm bis ca. 2 mm,
vorzugsweise = 0,5 mm bis 1 mm. Das Federelement
32 ist vorzugsweise vorgespannt.

[0035] Die Linearfihrung 33 lasst sich innerhalb eines
durch den Federweg des Federelementes 32 vorgege-
benen, maximal zulassigen Verschiebungsweges durch
eine an den mit der Linearfiihrung 33 verbundenen be-
weglichen Anschlag 07 in axialer Richtung des Formzy-
linders 01 angreifende Kraft verschieben, was in der Fig.
7 jeweils durch einen parallel zur Traverse 27 gerichteten
Doppelpfeilam beweglichen Anschlag 07 angedeutet ist,
wodurch eine z. B. fertigungsbedingte Schwankung der
sich in axialer Richtung des Formzylinders 01 erstrek-
kenden Breite der dem Formzylinder 01 zuzuflihrenden
Druckform 02 bedarfsgerecht ausgleichbar ist und ein
Verklemmen der zuzufiihrenden Druckform 02 wahrend
ihrer Zuflihrung zum Formzylinder 01 vermieden werden
kann. Trotz der Flexibilitat, d. h. der Verschiebbarkeit des
mit der Linearfihrung 33 verbundenen beweglichen An-
schlags 07 erhélt die dem Formzylinder 01 zuzufiihrende
Druckform 02 aufgrund der federelastischen Lagerung
dieses beweglichen Anschlags 07 eine ausreichende
seitliche Stabilitat fir ihre registerhaltige Zuflihrung zum
Formzylinder 01. Die zumindest eine in Relation zum
Druckbild der Druckform 02 beschnittene Kante 14; 16
dieser Druckform 02 wird durch den federelastisch gela-
gerten beweglichen Anschlag 07 zuverlassig an dem hin-
sichtlich der Traverse 27 starren Anschlag 06 sowohl
seitlich ausgerichtet als auch wahrend des Zuflihrens
dieser Druckform 02 an diesem starren Anschlag 06 ge-
fuhrt.

[0036] Zumindestder in axialer Richtung des Formzy-
linders 01 beweglich gelagerte Anschlag 07 kann an sei-
ner der dem Formzylinder 01 zuzufiihrenden Druckform
02 zugewandten Seite flir diese Druckform 02 eine Fiih-
rungshilfe z. B. in Form einer in die Anschlagsflache ein-
gelassenen oder angeformten Nut aufweisen. Der in
axialer Richtung des Formzylinders 01 beweglich gela-
gerte Anschlag 07 ist z. B. als ein lotrecht von der Tra-
verse 27 abstehender Stift oder Steg ausgebildet, wo-
hingegen der mit der Traverse 27 starr verbundene An-
schlag 06 winkelférmig mit einer vergleichsweise gro-
Ren, der dem Formzylinder 01 zuzufiihrenden Druckform
02 zugewandten Fihrungsflache ausgebildet ist.
[0037] Die dem Formzylinder 01 zuzufihrende Druck-
form 02 wird wahrend des Zufiihrvorgangs, d. h. wahrend
ihrer zum Formzylinder 01 gerichteten Transportbewe-
gung, zwischen den Anschlagen 06; 07 in vorzugsweise
gleitendem Beruhrungskontakt mit diesen Anschlagen
06; 07 hindurchgefiihrt. Dabei Uibt die Druckform 02 ei-
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nerseits auf den in axialer Richtung des Formzylinders
01 beweglich gelagerten Anschlag 07 gegen das Feder-
element 32 eine Kraft aus, andererseits wird diese Druck-
form 02 in Reaktion auf ihre Abstlitzung an dem in axialer
Richtung des Formzylinders 01 beweglich gelagerten
Anschlag 07 wahrend ihrer zum Formzylinder 01 gerich-
teten Transportbewegung gegen den fiir diese Druck-
form 02 wirksamen, hinsichtlich der Traverse 27 starr
angeordneten Anschlag 06 gedruckt. Durch ein Zusam-
menwirken der mitden Anschlagen 06; 07 ausgebildeten
Vorrichtung 04 zum Fuihren der Druckform 02 mit der
registerhaltig hergestellten Druckform 02 kann eine zu-
mindest seitenregistergenaue Positionierung der Druck-
form 02 auf der Mantelflache eines Formzylinders 01 er-
reicht werden, weil durchgéngig durch den gesamten
Montagevorgang ein fester Bezug zwischen dem auf der
Druckform 02 durch die Bebilderung aufgebrachten
Druckbild und der mithilfe der Anschlage 06; 07 vorge-
nommenen Positionierung dieser Druckform 02 auf dem
Formzylinder 01 bestehen bleibt.

Bezugszeichenliste
[0038]

01 Formzylinder

02  Aufzug, Druckform, Panoramadruckform
03  Haltevorrichtung, Klemmvorrichtung

04  Vorrichtung zum Fihren der Druckform
05 -

06 Anschlag
07  Anschlag
08 Rolle

09  Hilfsvorrichtung
10 -

11 Satzspiegel
12  Linie

13 Linie

14  Kante

15 -

16 Kante

17  Kante

18  Schenkel
19 Kante

20 -

21 Schenkel
22  Achse

23  Abflihrebene
24  Zufiuhrebene
25 -

26  Schwenkachse
27  Traverse

28 Kanal
29  Offnung
30 -

31  Lager

32 Federelement, Feder, federelastischer Kérper
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33  Linearfihrung
34  Offnung, Langloch
35 -
36  Halterung
L  Abstand
S  Schlitzweite
Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung einer Druckform mit einer

Arbeitsflache, bei dem die Arbeitsflache innerhalb
eines durch zwei parallele Linien begrenzten Satz-
spiegels mit einem Druckbild bebildert wird, bei dem
die zwei parallelen Linien des Satzspiegels parallel
zur Transportrichtung eines das Druckbild aufneh-
menden Bedruckstoffes ausgerichtet werden, wobei
zumindest eine Kante der Druckform nach der Be-
bilderung der Arbeitsflache parallel zu den beiden
parallelen Linien des Satzspiegels beschnitten wird,
wobei die Druckform mit mindestens zwei voneinan-
derbeabstandeten Markierungen versehen wird, an-
hand derer die mindestens eine zu beschneidende
Kante der Druckform parallel zu den beiden Linien
des Satzspiegels ausgerichtet wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine der Markie-
rungen auf einem an der Druckform abzukantenden
Schenkel angebracht wird und dass die Druckform
ohne eine Registerstanzung ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei zueinander parallele Kanten
der Druckform nach der Bebilderung der Arbeitsfla-
che parallel zu den beiden parallelen Linien des
Satzspiegels beschnitten werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckform nach dem Beschnitt
mindestens einer ihrer Kanten an mindestens einer
dazu orthogonalen Kante mit einem winklig abgebo-
genen Schenkel versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckform an zwei parallelen zu
ihrer mindestens einen beschnittenen Kante ortho-
gonalen Kanten jeweils mit einem winklig abgebo-
genen Schenkel versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Biegung des Schenkels in
eine von der Arbeitsflache der Druckform abge-
wandte Richtung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckform mit einer oder in einer
Bebilderungsvorrichtung bebildert wird.
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7.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

14

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitsflaiche der Druckform
rechteckférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Markierungen in Verbindung mit
der Bebilderung der Arbeitsflache der Druckform
ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Markierungen in einem nahezu
Uber die gesamte Lange der Druckform reichenden
Abstand voneinander beabstandet angebracht wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckform in der Ebene ihrer
Arbeitsflache in zwei zueinander orthogonalen Rich-
tungen verschiebbar gelagert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckform in der Ebene ihrer
Arbeitsflache um eine zur Arbeitsflache der Druck-
form lotrechte Achse drehbar gelagert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Markierungen auf der Arbeitsfla-
che der Druckform als ein Kreuz oder als ein Kreis
ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Markierungen mit einem Sensor
detektiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Markierungen mit einem optisch
Sensor detektiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Markierungen mit einer Video-
kamera detektiert werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in einer Verstellvorrichtung ver-
schiebbar und/oder drehbar gelagerte Druckform in
Abhangigkeit von den detektierten Markierungen vor
dem Beschnitt ihrer Kante(n) und/oder vor der Bie-
gungihres/ihrer Schenkel(s) inihrer Lage ausgerich-
tet wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in der Verstellvorrichtung aus-
gerichtete Druckform vor dem Beschnitt ihrer Kante
(n) und/oder vor der Biegung ihres/ihrer Schenkel(s)
in der ausgerichteten Lage fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in der Verstellvorrichtung aus-
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gerichtete Druckform mit einer Saugvorrichtung in
der ausgerichteten Lage fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fixierung erst nach dem Be-
schnitt der Kante(n) und/oder nach der Biegung
des/der Schenkel(s) der Druckform geldst wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Druckform mindestens ein
Schenkel mit einem zwischen 45° und 135° liegen-
den Abbiegewinkel abgebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Druckform mindestens ein
Schenkel mit einem bei 45°+ 10° liegenden Abbie-
gewinkel abgebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Druckform mindestens ein
Schenkel mit einem bei 90°+ 10 ° liegenden Abbie-
gewinkel abgebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der parallel zu einer Begrenzungs-
linie des Satzspiegels ausgefiihrte Beschnitt der
mindestens einen Kante der Druckform sowie die an
mindestens einer zu dieser beschnittenen Kante or-
thogonalen Kante ausgefiihrte Abkantung minde-
stens eines Schenkels der Druckform in derselben
Vorrichtung ausgefihrt wird.
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Fig. 5
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