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(54) Verfahren zum Montieren einer oder mehrerer biegsamer Druckformen auf einem

Formzylinder einer Rotationsdruckmaschine

(57) Es werden Verfahren zum Montieren einer oder
mehrerer biegsamer Druckformen (01) auf einem Form-
zylinder (06) einer Rotationsdruckmaschine vorgeschla-
gen, wobei die Druckform (01) mit ihrer Vorderkante (02)
an einer Kante (04) einer in dem Formzylinder (06) achs-
parallel angeordneten Kanal6ffnung (08) eingehangt
wird, wobei die zu montierende Druckform (01) von min-
destens einem auferhalb des Formzylinders (06) und
getrennt von diesem angeordneten Haltemittel (11)
durch einen Kraftschluss an mindestens einem Angriffs-
punkt gehalten wird, wobei die Vorderkante (02) dieser
Druckform (01) durch eine Bewegung des Haltemittels
(11) parallel zum Verlauf der Kante (04) der Kanal6ffnung

(08) ausgerichtet wird, bevor diese Vorderkante (02) der
Druckform (01) an die Kante (04) der Kanal6ffnung (08)
gezogen wird. Ein weiteres Verfahren sieht vor, mehrere
von ihrem jeweiligen Haltemittel (11) gleichzeitig gehal-
tene Druckformen (01) sukzessive unter Verwendung ih-
res jeweiligen Haltemittels (11) jeweils im in der Kanal-
6ffnung (08) eingehdngten Zustand auszurichten. Ein
anderes Verfahren sieht vor, mehrere von ihrem jeweili-
gen Haltemittel (11) gleichzeitig zu haltende Druckfor-
men (01) bereits ausgerichtet aus ihrem jeweiligen Spei-
cher zu entnehmen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Montieren
einer oder mehrerer biegsamer Druckformen auf einem
Formzylinder einer Rotationsdruckmaschine geman
dem Oberbegriff der Anspriiche 1, 30 oder 33.

[0002] Die z. B. im Zeitungsdruck verwendete Rotati-
onsdruckmaschine arbeitet z. B. in einem Offsetdruck-
verfahren, sei es in einem konventionellen, ein Feucht-
mittel verwendenden oder in einem wasserlosen, d. h.
ohne ein Feuchtmittel druckenden Offsetdruckverfahren.
Die Rotationsdruckmaschine weist vorzugsweise meh-
rere Druckwerke mit jeweils mindestens einem Formzy-
linder auf. Der Formzylinder weist auf seiner Mantelfla-
che sowohl in seiner axialen Richtung als auch vorzugs-
weise in seiner Umfangsrichtung mehrere Montageposi-
tionen auf, an denen jeweils eine Druckform montierbar
ist. Der Formzylinder ist z. B. als ein 4/2- oder 6/2-Form-
zylinder ausgebildet mit in seiner Axialrichtung entweder
vier oder sechs nebeneinander angeordneten Druckfor-
men und mit z. B. zwei jeweils in Umfangsrichtung hin-
tereinander angeordneten Druckformen. Der Umfang
des Formzylinders liegt z. B. im Bereich zwischen 280
mm und 410 mm; seine axiale Léange kann bis zu 2.600
mm betragen. Der Formzylinder kann z. B. in einer 9er-
Satelliten-Druckeinheit oder in einer H-Druckeinheit ein-
gesetzt sein. Der Formzylinder und auch ein mit ihm zu-
sammenwirkender Ubertragungszylinder sind z. B. je-
weils als ein Doppelumfangszylinder ausgebildet. Als
Bedruckstoff wird vorzugsweise eine die jeweilige Druck-
einheit durchlaufende Materialbahn, z. B. eine Papier-
bahn, verwendet.

[0003] Gerade im Mehrfarbendruck ist es notwendig,
die am Druckprozess beteiligten Druckformen register-
haltig am jeweiligen Formzylinder anzubringen, um ein
korrektes Ubereinanderdrucken der an der Erstellung ei-
ner Seite eines Druckerzeugnisses beteiligten Druckfar-
ben zu gewahrleisten. Es ist bekannt, mindestens ein
Registerelement am oder im Formzylinder vorzusehen,
um daran die jeweilige Druckform bei ihrer jeweiligen
Montage am Formzylinder entsprechend auszurichten.
Gerade im Hinblick auf ein automatisiertes Zufiihren der
jeweiligen Druckform zum Formzylinder ist es vorteilhaft,
die Registerhaltigkeit der jeweiligen Druckform bereits
bei ihrem Zufihren zum Formzylinder herzustellen.
Uberdies besteht in der Praxis die Gefahr, dass eine zu
montierende Druckform mit ihrer Vorderkante schief, d.
h. nicht parallel zum Verlauf der Kanalkante in die Ka-
naléffnung eingehangt werden. In einem solchen Fall
kann die zu montierende Druckform auch schiefwinklig
auf die Mantelflache des Formzylinders aufgezogen wer-
den.

[0004] Durch die WO 2004/020202 A2 sind Vorrich-
tungen zum Montieren einer Druckform auf einen Form-
zylinder einer Druckmaschine bekannt, wobei minde-
stens ein aktivierbarer Reibkorper eine Druckform wah-
rend ihrer Montage auf einem Formzylinder gegen ein
korrespondierendes Widerlager driickt, sobald ein am
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vorlaufenden Ende der Druckform abgekanteter Einhén-
geschenkel an einer Kante einer Kanal6ffnung des Form-
zylinders eingehakt hat. Die Reibkdrper und ihre Wider-
lager sind vorzugsweise lotrecht zur Férderrichtung der
Druckform angeordnet und wirken wie eine Bremse oder
wie Backen, welche die Druckform bei ihrem Gleiten zwi-
schen den Reibkérpern und ihren Widerlagern in defi-
nierter Weise festhalten, wahrend die Druckform vom
drehenden Formzylinder auf denselben aufgezogen
wird. Die aktivierten Reibkdrper bewirken, dass die
Druckform stramm auf den Formzylinder aufgezogen
wird und die Druckform spielfrei an der Kante der Kanal-
offnung des Formzylinders anliegt.

[0005] Des Weiteren ist durch die DE 44 24 931 C2
ein Verfahren zum Montieren einer biegsamen Druck-
form auf einem Formzylinder einer Rotationsdruckma-
schine bekannt, wobei die Druckform mit ihrer Vorder-
kante an einer Kante einer in dem Formzylinder achs-
parallel angeordneten Kanal6ffnung eingehangt wird,
wobei die zu montierende Druckform von mindestens ei-
nem aulRerhalb des Formzylinders und getrennt vom die-
sem angeordneten Haltemittel durch einen Kraftschluss
an mindestens einem positionsfesten Angriffspunkt ge-
halten wird, wobei die Druckform vom Haltemittel an eine
axiale Position des Formzylinders gebracht wird, wobei
zum registerhaltigen Ausrichten der Druckform ein im
Formzylinder angeordneter Seitenregisteranschlag ver-
wendet und die dem Formzylinder zugefihrte Druckform
erst dann an diesen Seitenregisteranschlag angelegt
wird, nachdem die Druckform mit ihrer Vorderkante an
der Kante der in dem Formzylinder achsparallel ange-
ordneten Kanal6ffnung eingehéngt und dort vorgespannt
worden ist.

[0006] Durch die DE 44 12 895 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Montieren einer biegsamen
Druckform aufeinem Formzylinder einer Rotationsdruck-
maschine bekannt, wobei die Druckform an ihrem hinte-
ren Ende von einem auflerhalb des Formzylinders und
getrennt von diesem angeordneten Haltemittel durch ei-
nen Formschluss gehalten wird, wobei die Druckform mit
ihrer Vorderkante an einer Kante einer in dem Formzy-
linder achsparallel angeordneten Kanal6ffnung einge-
hangt wird, wobei der Formzylinder durch eine Drehbe-
wegung die Druckform auf seiner Mantelflache aufzieht,
wobei die Druckform wahrend ihres Aufziehvorgangs
von dem Haltemittel gehalten wird.

[0007] Durch die EP 1 101 612 A2 ist ein Verfahren
zum automatischen Aufbringen einer Druckplatte auf ei-
nen Plattenzylinder in einer Rotationsdruckmaschine be-
kannt, bei dem eine erste Kante der Druckplatte an die
Umfangsoberflache eines an den Plattenzylinder an-
grenzenden Zylinders angestellt und dadurch ausgerich-
tet wird, wobei die auf dem Plattenzylinder zu montieren-
de Druckplatte an ihrer Druckbildseite von einem drehe-
lastischen Haltemittel gehalten wird.

[0008] AusderEP 0678 382B1 istbekannt, dass eine
Vorderkante einer Druckform, welche an einer Kante ei-
ner in einem Formzylinder achsparallel angeordneten
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Kanal6ffnung eingehangt ist, sich an die Kanalbegren-
zung anlegt, wenn die Druckform gegen eine riickhalten-
de Kraftdurch Drehung des Formzylinders auf den Form-
zylinder aufgezogen wird. Zudemist in diesem Dokument
eine Vorrichtung beschrieben, welche eine dem Form-
zylinder zuzufiihrende Druckform an ihrer Riickseite mit
mehreren auflerhalb des Formzylinders und getrennt
von diesem angeordneten Sauggreifern halt.

[0009] Zur Lésung des vorgenannten Problems wird
ein Verfahren zum Montieren einer biegsamen Druck-
form auf einem der vorzugsweise mehreren Formzylin-
der der Rotationsdruckmaschine vorgeschlagen, bei
dem die Druckform mit ihrer Vorderkante an einer Kante
einer in dem Formzylinder achsparallel angeordneten
Kanal6ffnung eingehangt wird, und zwar auch ohne eine
dortige registerhaltige Ausrichtung an einem an der Ka-
naléffnung vorgesehenen Registerelement, wobei die
am Formzylinder zwar bereits eingehangte, aber anson-
sten auf der Mantelflache des Formzylinders noch nicht
aufgezogene Druckform von mindestens einem auf3er-
halb des Formzylinders und getrennt vom diesem ange-
ordneten Haltemittel gehalten wird, wobei das minde-
stens eine Haltemittel die Druckform durch einen Kraft-
schluss an mindestens einem positionsfesten Angriffs-
punkt halt und die Druckform vor ihrer Montage in ihrer
Position zum Formzylinder registerhaltig ausrichtet, wo-
bei das Haltemittel die registerhaltig ausgerichtete
Druckform wahrend ihrer Montage auf dem Formzylinder
durch den Kraftschluss in ihrer registerhaltigen Position
halt. Die Montage der Druckform beinhaltet insbesonde-
re das Aufziehen dieser Druckform auf den Formzylinder
und das Befestigen dieser Druckform auf dem Formzy-
linder, wohingegen das Zufiihren dieser Druckform zum
Formzylinder und das Ausrichten dieser Druckform zum
Formzylinder Arbeitsschritte sind, die diese Montage vor-
bereiten und damit dem eigentlichen Montieren voraus-
gehen.

[0010] Dieses vorgeschlagene Verfahren stellt die Re-
gisterhaltigkeit der jeweiligen Druckform nicht nur bereits
in Verbindung mitihrem Zufiihren zum Formzylinder her,
sondern behélt die am Anfang des Montagevorgangs
hergestellte Registerhaltigkeit dieser Druckform auch
wahrend ihres gesamten Montagevorgangs zuverlassig
bei. Dadurch, dass die zur Ausfiihrung eines hochwerti-
gen Druckvorgangs erforderliche Parallelitat zwischen
derVorderkante der Druckform und dem Verlauf der Kan-
te der Kanal6ffnung hergestellt wird, solange die Vorder-
kante der Druckform noch nicht fest und stramm an der
Kante der Kanal6ffnung anliegt, ist der Kraftaufwand zum
Ausrichten der Druckform gering und es besteht zudem
nicht die Gefahr, dass sich die Druckform wahrend ihres
Ausrichtens durch das vom Formzylinder beabstandet
angeordnete Haltemittel verwindet. Die erforderliche
Parallelitdt zwischen der Vorderkante der Druckform und
dem Verlauf der Kante der Kanal6ffnung besteht dann,
wenn die Lange der Druckform lotrecht zum Verlauf der
Kanalkante ausgerichtet ist. Das vorgeschlagene Ver-
fahren eignet sich auch gut zur Verwendung bei einem
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automatisierten Zufiihren der jeweiligen Druckform zum
Formzylinder.

[0011] Die Druckform weist zumindest anihrer Vorder-
kante, d. h. an ihrer bei ihrer Montage dem Formzylinder
zugewandten Kante z. B. einen Einhangeschenkel auf,
wobei dieser Einhdngeschenkel relativ zur gestreckten
Lange der Druckform vorzugsweise spitzwinklig oder
rechtwinklig abgebogen ist und an der Kante der Kanal-
offnung vorzugsweise formschlissig eingehangt wird.
Auch an ihrer hinteren Kante, d. h. an ihrer bei ihrer Mon-
tage vom Formzylinder abgewandten Kante, kann die
Druckform einen Einhdngeschenkel aufweisen, wobei
dieser an der hinteren Kante ausgebildete Einhange-
schenkel relativ zur gestreckten Lange der Druckform z.
B. stumpfwinklig oder vorzugsweise in etwa rechtwinklig
abgebogen ist. Sowohl der Einhdngeschenkel an der
Vorderkante der Druckform als auch der Einhange-
schenkel an der hinteren Kante der Druckform sind je-
weils in Richtung der Ruckseite der Druckform abgebo-
gen. Die Rickseite der Druckform ist deren sich zwi-
schenihrerVorderkante und ihrer hinteren Kante erstrek-
kende unbebilderte Flache, mit welcher die Druckform
nach ihrer Montage auf der Mantelflache des Formzylin-
ders aufliegt. Die aus einem flexiblen, vorzugsweise me-
tallischen Werkstoff bestehende Druckform ist zumin-
dest ihrer Lange nach biegsam, um sich z. B. der ge-
krimmten Umfangslinie des Formzylinders anzupassen.
[0012] Vor ihrer Montage halt das mindestens eine
Haltemittel die Druckform vorzugsweise an ihrer unbe-
bilderten Riickseite durch den Kraftschluss. Es kann vor-
gesehen sein, dass die am Formzylinder eingehangte
Druckform mit einer an ihr angreifenden Kraft derart ent-
lang ihrer Ladnge gebogen wird, dass die Rickseite der
Druckform durch diese Biegung an das mindestens eine
getrennt vom Formzylinder angeordnete Haltemittel so-
lange herangefiihrt wird, bis zwischen der zu montieren-
den Druckform und dem Haltemittel vorzugsweise ein
Berthrungskontakt hergestellt ist. Der Kraftschluss zwi-
schen dem mindestens einen getrennt vom Formzylinder
angeordneten Haltemittel und der Druckform kann z. B.
pneumatisch durch eine Saugkraft oder durch eine ma-
gnetische Kraft herbeigefiihrt werden.

[0013] Das mindestens eine Haltemittel richtet die
Druckform in ihrer Position zum Formzylinder vorzugs-
weise zu einem Zeitpunkt registerhaltig aus, zu dem sich
der Formzylinder in seinem Ruhezustand befindet und
damit nicht rotiert. Nachdem das registerhaltige Ausrich-
ten der Druckform hinsichtlich ihrer Position zum Form-
zylinder abgeschlossen ist, zieht der Formzylinder durch
eine Drehbewegung die an ihm eingehangte Druckform
auf seine Mantelflache auf.

[0014] Vorzugsweise Ubt das mindestens eine Halte-
mittel durch eine sich vom Formzylinder entfernende Be-
wegung eine vom Formzylinder abgewandte Zugkraft auf
die mit ihrer Vorderkante eingehéngte Druckform aus.
Wenn der Formzylinder die an ihm eingehangte Druck-
form auf seine Mantelflache aufzieht, erfolgt dies z. B.
entgegen der auf diese Druckform ausgeUlbten Zugkraft.
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Dabei kann das mindestens eine die Druckform haltende
Haltemittel gegen die Kraft eines Federelementes in
Richtung des Formzylinders gezogen werden.

[0015] Um sicherzustellen, dass die Druckform wah-
rend ihrer Montage auf der Mantelflache des Formzylin-
ders nicht verrutscht, wodurch sie ihre Registerhaltigkeit
verlieren wirde, kann vorgesehen sein, dass die Druck-
form von einem relativ zum Formzylinder ortsfest posi-
tionierten, an den Formzylinder angestellten Andriickele-
ment an die Mantelflache des Formzylinders gedriickt
wird. Fernerkann vorgesehen sein, dass das mindestens
eine getrennt vom Formzylinder angeordnete Haltemittel
von der Druckform geldst wird, sobald die Druckform von
dem Andriickelement an die Mantelflache des Formzy-
linders gedriickt wird. Auch kann vorgesehen sein, dass
die vom mindestens einen getrennt vom Formzylinder
angeordneten Haltemittel an der Druckform ausgetbte
Zugkraft beendet wird, sobald die Druckform vom An-
driickelement an die Mantelflache des Formzylinders ge-
druckt wird. Das getrennt vom Formzylinder angeordne-
te, den Kraftschluss zur Druckform ausiibende Haltemit-
tel und das die Druckform an die Mantelflache des Form-
zylinders andriickende Andriickelement sind z. B. etwa
die halbe Lange der Druckform voneinander beabstan-
det angeordnet.

[0016] Gerade bei einer im Zeitungsdruck verwende-
ten Rotationsdruckmaschine ist zumeist vorgesehen,
dass in Axialrichtung des jeweiligen Formzylinders ne-
beneinander mehrere Druckformen gemafl dem zuvor
beschriebenen Verfahren eingehéngt und dann auf der
Mantelflache des Formzylinders montiert werden. Dabei
werden z. B. alle in Axialrichtung des Formzylinders ne-
beneinander eingehangten Druckformen jeweils von ei-
nem relativ zum jeweiligen Formzylinder ortsfest positio-
nierten, an diesen Formzylinder angestellten Andrik-
kelement an die Mantelfliche dieses Formzylinders ge-
drickt. Die Montage der mehreren in Axialrichtung des
Formzylinders nebeneinander eingehangten Druckfor-
men kann z. B. auch im Wesentlichen zum selben Zeit-
punkt erfolgen.

[0017] DieVorgange der Montage und der Demontage
von mindestens einer Druckform auf der Mantelflache
eines Formzylinders werden nachfolgend nochmals un-
ter Bezugnahme auf entsprechende Figuren erlautert.
Jede zu montierende Druckform wird dabei automatisch
registerhaltig ausgerichtet. Im Fall mehrerer in Axialrich-
tung des Formzylinders nebeneinander angeordneter
Druckformen kénnen den einzelnen Druckformen zuge-
ordnete, im jeweiligen Kanal des betreffenden Formzy-
linders vorgesehene Haltemittel separat angewéahlt und
aktiviert werden.

[0018] Es zeigen

Fig. 1 bis 6 Vorgéange beim Montieren einer Druck-
form;

Fig. 7 bis 10 Vorgédnge beim Demontieren einer

Druckform;
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Fig. 11 verschiedene Anordnungen der Halte-
einrichtung in einer 9er-Satelliten-
Druckeinheit mit Doppelumfangsform-
zylindern;

Fig. 12 verschiedene Anordnungen der Halte-
einrichtung in einer H-Druckeinheit;

Fig. 13 bis 15  Einzelheiten der Halteeinrichtung;

Fig. 16 eine einen Befehl berlhrungslos an-
nehmende und/oder abgebende Ein-
richtung;

einen Ausschnitt aus einer Druckein-
heit mit zum Formzylinder geradlinig
tangentialer Anstellung der jeweiligen
Halteeinrichtung;

Fig. 17

Fig. 18 verschiedene Anordnungen der Halte-
einrichtung in einer 9er-Satelliten-
Druckeinheit mit Einfachumfangsform-

zylindern.
Montage mindestens einer Druckform

[0019] Gemal der Fig. 1 wird die jeweilige zu montie-
rende Druckform 01 von Hand vorzugsweise mit ihrem
anihrer Vorderkante 02 z. B. spitzwinklig oder rechtwink-
lig abgekanteten Einhdngeschenkel 03 in einer zu einem
im Formzylinder 06 achsparallel angeordneten Kanal 07
fihrenden Offnung 08, d. h. der Kanaldffnung 08 einge-
hangt. Fir eine registerhaltige Montage der Druckform
01 ist der in die Kanal6ffnung 08 eingeflihrte Einhange-
schenkel 03 ihrer Vorderkante 02 an einer Kante 04 der
Kanal6ffnung 08 auszurichten, wobei die insbesondere
seitenregisterhaltige Ausrichtung der Druckform 01 vor
oder nach dem Einhédngen des Einhdngeschenkels 03
in die Kanal6ffnung 08 erfolgen kann.

[0020] Bei einer Anordnung von mehreren Montage-
positionen fiir jeweils eine Druckform 01 entlang des Um-
fangs des Formzylinders 06 weist der Formzylinder 06
entsprechend mehrere am Umfang dieses Formzylin-
ders 06 zueinander versetzte Kanale 07 auf, z. B. sind
zweiKanale 07 um 180° zueinander versetzt angeordnet.
Nach dem Einhangen ihrer Vorderkante 02 an der jewei-
ligen Kanal6ffnung 08 wird die jeweilige Druckform 01
vorzugsweise von Hand z. B. aufeinin Form einer Ablage
ausgebildetes Schutz 09, z. B. ein geformtes Blechteil,
gedrickt - in der Fig. 1 angedeutet durch einen Rich-
tungspfeil fir die wirksame Kraft -, wobei sich die jewei-
lige Druckform 01 ihrer Lange nach unter dem auf ihre
Druckbildseite von Hand ausgetbten Druck zumindest
entsprechend der Lange ihres vorzugsweise in etwa
rechtwinklig abgekanteten Einhadngeschenkels 13 an ih-
rer hinteren Kante 12 durchbiegt, sofern dieser Einhan-
geschenkel 13 an ihrer hinteren Kante 12 vor dem von
Hand ausgelibten Druck auf die Druckbildseite der je-
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weiligen Druckform 01 auf dem z. B. als eine ebene Fla-
che ausgebildeten Schutz 09 aufstand, wobei die ebene
Flache tangential oder radial zum Formzylinder 06 aus-
gerichtet sein kann (Fig. 11 und 12).

[0021] Vorzugsweise integriert in dem Schutz 09 be-
findet sich mindestens ein getrennt vom Formzylinder 06
angeordnetes Haltemittel 11, wobei dieses Haltemittel
11 z.B. als ein Sauggreifer z. B. mit einer eckigen, runden
oder ovalen Querschnittsflache ausgebildet ist, wobei
dieses Haltemittel 11 die Druckform 01 vorzugsweise un-
ter Verwendung eines Sensors 19 oder Schalters 19 er-
kennt (Fig. 13) und z. B. durch einen Unterdruck ansaugt.
Durch z. B. das Ansaugen entsteht eine kraftschliissige
Verbindung zwischen der jeweiligen Druckform 01 und
dem sie jeweils haltenden Haltemittel 11. Der Sauggrei-
fer ist z. B. tellerformig ausgebildet, wobei ein am Saug-
greifer ausgebildeter Saugraum von einer auf den Saug-
greifer aufgelegten oder dort angelegten Druckform 01
abgedichtet wird.

[0022] Das Haltemittel 11 ist zumindest in der ebenen
Flache des Schutzes 09 z. B. mittels entsprechender Ge-
lenke beweglich angeordnet, um ein Ausrichten der von
ihm gehaltenen Druckform 01 in dieser ebenen Flache
des Schutzes 09 zu ermdglichen. Der mindestens eine
Angriffspunkt des mindestens einen Haltemittels 11 be-
findet sich z. B. in der hinteren, d. h. vom Formzylinder
06 ferneren Halfte oder im hinteren Drittel der auszurich-
tenden Druckform 01, und zwar vorzugsweise in etwa
auf halber Breite der auszurichtenden Druckform 01. Am
jeweiligen Angriffspunkt stellt das Haltemittel 11 eine
kraftschliissige und damit eine fiir die Zeitdauer des
Kraftschlusses feste, schlupf- und spielfreie Verbindung
zu der auszurichtenden Druckform 01 her. Der Kraft-
schluss ist vorzugsweise von einer Steuereinrichtung
ein- bzw. abschaltbar.

[0023] Durch die Bewegung des in der ebenen Flache
des Schutzes 09 beweglich angeordneten Haltemittels
11 wird nach dem Herstellen dieser kraftschllssigen Ver-
bindung die Druckform 01 gleichfalls in der ebenen FIa-
che des Schutzes 09 bewegt, d. h. sie wird in dieser Ebe-
ne verschoben und kann dadurch relativ zu der Kante 04
der zu dem im Formzylinder 06 angeordneten Kanal 07
fiihrenden Offnung 08 ausgerichtet werden. Nach dem
registerhaltigen Ausrichten der jeweiligen Druckform 01
aufdem Schutz 09 wird die Druckform 01 vom Haltemittel
11 in sich vom Formzylinder 06 entfernender Weise zu-
rickgezogen, d. h. die Druckform 01 wird zwischen ihrer
Vorderkante 02 und dem Angriffspunkt des Haltemittels
11 entlang ihrer Lange stramm gezogen oder gestrafft,
wodurch die Vorderkante 02 dieser Druckform 01 fest
und gerade an die Kante 04 der zum Kanal 07 fihrenden
Offnung 08 gezogen wird. Die Vorderkante 02 dieser
Druckform 01 ist dann registerhaltig, d. h. parallel zum
Verlauf dieser Kante 04 der Offnung 08 ausgerichtet. Das
die Druckform 01 haltende Haltemittel 11 verlasst beim
Strammziehen der Druckform 01 seine Grundstellung A
und bewegt sich in eine vom Formzylinder 06 entferntere
Stellung B, was in der Fig. 1 durch Strichmarken ange-
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deutet ist. Die Bewegung des Haltemittels 11 von seiner
Grundstellung A in seine vom Formzylinder 06 entfern-
tere Stellung B wird von einem Antrieb 16, z. B. von einem
Linearantrieb 16 ausgefiihrt, dessen Kraftwirkung durch
einen vom Formzylinder 06 abgewandten, parallel zur
Flache des Schutzes 09 verlaufenden Richtungspfeil an-
gedeutet ist. Der Vorgang des registerhaltigen Ausrich-
tens der jeweiligen Druckform 01 erfolgt vorzugsweise
im Stillstand des betreffenden Formzylinders 06, d. h.
wahrend dieser keine Drehbewegung ausfihrt.

[0024] Der Formzylinder 06 beginnt sich angetrieben
durch einen nicht dargestellten Antrieb in seiner Produk-
tionsrichtung zu drehen - angedeutet in der Fig. 2 durch
einen Drehrichtungspfeil - und beginnt mit seiner Dreh-
bewegung die an der Kante 04 der zum Kanal 07 fih-
renden Offnung 08 eingehangte Druckform 01 auf seine
Mantelflache aufzuziehen, wobei der Formzylinder 06
die Vorderkante 02 dieser Druckform 01 zunachst einmal
unter ein relativ zum Formzylinder 06 ortsfest positionier-
ten, an die Mantelflache des Formzylinders 06 angestell-
tes Andriickelement 14 zieht. Dieses als eine Montage-
hilfe vorgesehene, nahe der Mantelflache des Formzy-
linders 06 angeordnete Andriickelement 14 kann z. B.
als eine Andrickrolle 14 ausgebildet sein. Im Fall meh-
rerer in Axialrichtung des Formzylinders 06 nebeneinan-
der angeordneter Druckformen 01 knnen den einzelnen
Druckformen 01 zugeordnete Andriickelemente 14 zu ei-
ner Andriickleiste zusammengefasst sein, wobei die ein-
zelnen Andriickelemente 14 dieser Andriickleiste ge-
meinsam oder vorzugsweise einzeln und unabhéangig
von den ubrigen Andrlickelementen 14 an die Mantelfla-
che des Formzylinders 06 anstellbar oder von dieser ab-
stellbar sind. Die einzelnen Andriickelemente 14 kénnen
in Axialrichtung des Formzylinders 06 um eine zur Um-
fangslinie des Formzylinders 06 tangentiale Achse pen-
delnd, d. h. in Form einer Wippe, gelagert sein. Die je-
weilige Druckform 01 wird, wéahrend sie von dem minde-
stens einen ihr zugeordneten Andriickelement 14 an die
Mantelflache des Formzylinders 06 angedriickt wird, wei-
terhin von dem sie haltenden Haltemittel 11 unter Aus-
Ubung einer vom Formzylinder 06 abgewandten Zugkraft
fiir eine bestimmte Zeitdauer und/oder entlang einer be-
stimmten von der Druckform 01 zurtickzulegenden
Strecke zuruckgehalten. Das die Druckform 01 haltende
Haltemittel 11 wird durch die Drehbewegung des Form-
zylinders 06 von seiner vom Formzylinder 06 fernen Stel-
lung B Uber seine Grundstellung A hinaus in eine dem
Formzylinder 06 nahere Stellung C bewegt. Das die
Druckform 01 haltende Haltemittel 11 weist damit min-
destens drei Stellungen auf, ndmlich auBer seiner Grund-
stellung A noch die jeweils einen Hub des Haltemittels
11 begrenzenden, diametralen Stellungen B und C. Zur
Aufrechterhaltung der die Druckform 01 straffenden Zug-
kraftkann die Bewegung des die Druckform 01 haltenden
Haltemittels 11 gegen die Kraft eines z. B. mit dem Li-
nearantrieb 16 verbundenen Federelementes 17 erfol-
gen.

[0025] Vorzugsweise Ubernehmen die den einzelnen
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Druckformen 01 zugeordneten Andriickelemente 14
spatestens nach Ablauf der fir die Aufrechterhaltung der
die Druckform 01 straffenden Zugkraft bestimmten Zeit-
dauer und/oder nach dem Durchlaufen der dafir be-
stimmten von der Druckform 01 zurlickzulegenden
Strecke die registerhaltige Fixierung der jeweiligen
Druckformen 01, sodass das die jeweilige Druckform 01
haltende Haltemittel 11 von der jeweiligen Druckform 01
geldst werden kann, d. h. der Kraftschluss zwischen der
auszurichtenden Druckform 01 und dem jeweiligen Hal-
temittel 11 wird beendet, indem die Kraftwirkung aufge-
geben wird, z. B. durch Abschaltung der Saugkraft. Da-
nach bewegt sich das die jeweilige Druckform 01 halten-
de Haltemittel 11 in seine jeweilige Grundstellung A zu-
rick. Dabei kann sich das zuvor durch die Montage der
Druckform 01 gestauchte Federelement 17 wieder ent-
spannen. Solange das die jeweilige Druckform 01 hal-
tende Haltemittel 11 die jeweilige Druckform 01 halt,
bleibt die Position des jeweiligen Angriffspunktes des
mindestens einen Haltemittels 11 an der Druckform 01
aber unverandert (Fig. 3).

[0026] Der Formzylinder 06 dreht sich nun bis zu der-
jenigen Position, an der mindestens ein Befehl fur eine
separate Anwahl von den einzelnen Druckformen 01 zu-
geordneten, im Kanal 07 des betreffenden Formzylinders
06 angeordneten Haltemitteln an eine diesen Befehl be-
rihrungslos annehmende und/oder abgebende Einrich-
tung 18 Uibergeben werden kann. Diese Position ist z. B.
dadurch gegeben, dass sich die zum Kanal 07 fiihrende
Offnung 08 radial unter dieser Einrichtung 18 befindet.
Die Einrichtung 18 ist vorzugsweise in unmittelbarer
raumlicher Nahe zur Mantelflache des Formzylinders 06
angeordnet. Mit der entsprechenden Befehlsiibergabe
offnet sich das der jeweiligen Druckform 01 zugeordnete,
im Kanal 07 angeordnete Haltemittel, d. h. es wechselt
von einer Halteposition in eine Freigabeposition, sodass
der an der hinteren Kante 12 der jeweiligen Druckform
01 abgekantete Einhdngeschenkel 13 in die zum Kanal
07 fiihrende Offnung 08 ungehindert eingefiihrt und dann
im Kanal 07 durch das dort angeordnete Haltemittel z.
B. durch eine Klemmung befestigt werden kann. Andere
bereits auf der Mantelflache des Formzylinders 06 an-
geordnete Druckformen 01 bleiben auf der Mantelflache
des Formzylinders 06 fixiert, da jeweils deren im Kanal
07 angeordnetes Haltemittel nicht von einer Haltepositi-
on in eine Freigabeposition wechselt. Durch die Befehle
beriihrungslos annehmende und/oder abgebende Ein-
richtung 18 sind die jeweiligenim Kanal 07 angeordneten
Haltemittel jeweils einzeln wahlbar und entsprechend be-
tatigbar (Fig. 4).

[0027] Nachdem der an der hinteren Kante 12 der je-
weiligen Druckform 01 abgekantete Einhdngeschenkel
13 die zum Kanal 07 fiihrende Offnung 08 durch die fort-
gesetzte Drehbewegung des Formzylinders 06 erreicht
hat, wird dieser Einh&ngeschenkel 13 durch das an die
Mantelflache des Formzylinders 06 angestellte Andriik-
kelement 14 in die zum Kanal 07 fiihrende Offnung 08
gedrickt. Danach wechselt das der jeweiligen Druckform
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01 zugeordnete, im Kanal 07 angeordnete Haltemittel
von seiner Freigabeposition wieder in seine Haltepositi-
on, sodass der an der hinteren Kante 12 der jeweiligen
Druckform 01 abgekantete Einhdngeschenkel 13 im Ka-
nal 07 gehalten wird (Fig. 5).

[0028] Nachdem der an der hinteren Kante 12 der je-
weiligen Druckform 01 abgekantete Einhdngeschenkel
13 im Kanal 07 gehalten wird, kann das jeweilige Andrik-
kelement 14 von der Mantelflache des Formzylinders 06
abgestellt werden (Fig. 6).

Demontage mindestens einer Druckform:

[0029] Der Formzylinder 06 dreht sich bis zu derjeni-
gen Position, an der mindestens ein Befehl fir eine se-
parate Anwahl von den einzelnen Druckformen 01 zuge-
ordneten, im Kanal 07 des betreffenden Formzylinders
06 angeordneten Haltemitteln an die diesen Befehl be-
ruhrungslos annehmende und/oder abgebende Einrich-
tung 18 Ubergeben werden kann. Das der abzunehmen-
den Druckform 01 zugeordnete Andriickelement 14 wird
andie Mantelflache des Formzylinders 06 angestellt. Das
von der Einrichtung 18 angewabhlte, der jeweiligen Druck-
form 01 zugeordnete, im Kanal 07 angeordnete Halte-
mittel wechselt von seiner Halteposition in seine Freiga-
beposition, sodass der an der hinteren Kante 12 der je-
weiligen Druckform 01 abgekantete Einhdngeschenkel
13 aufgrund der Biegeelastizitat der Druckform 01 aus
der zum Kanal 07 fiihrenden Offnung 08 springt, was in
der Fig. 7 durch einen Pfeil angedeutet ist.

[0030] Der Formzylinder 06 dreht entgegen seiner
Produktionsrichtung in eine Entnahmeposition, in wel-
cher er die hintere Kante 12 der jeweiligen Druckform 01
auf die Flache des Schutzes 09 schiebt, wobei der an
der hinteren Kante 12 dieser Druckform 01 abgekantete
Einhangeschenkel 13 auf der Flache des Schutzes 09
aufstehen kann (Fig. 8).

[0031] Das der abzunehmenden Druckform 01 zuge-
ordnete Andriickelement 14 wird von der Mantelflache
des Formzylinders 06 abgestellt, z. B. sobald infolge der
Drehung des Formzylinders 06 dieses Andriickelement
14 und die zum Kanal 07 fihrende Offnung 08, an wel-
cher die Vorderkante 02 der abzunehmenden Druckform
01 gehalten wird, einander radial gegentberstehen. Die
Abstellung des Andriickelementes 14 ist in der Fig. 9
durch einen Richtungspfeil angedeutet.

[0032] Fig. 10 zeigt ein z. B. handisches Entfernen der
Druckform 01 vom Formzylinder 06 und von der Flache
des Schutzes 09 - angedeutet durch einen Entnahme-
pfeil.
[0033] Die weiteren Figuren zeigen folgendes:

Fig. 11 zeigt beispielhaft einen Ausschnitt aus einer
9er-Satelliten-Druckeinheit, wobei die Vorrichtung
zur registerhaltigen Montage jeweils mindestens ei-
ner biegsamen Druckform 01 auf einem der Form-
zylinder 06 dieser Rotationsdruckmaschine unter-
schiedlich positioniert ist. Im Gegensatz zu der An-
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ordnung dieser Vorrichtung gemaR den Figuren 1
bis 10 sind die Schutze 09 bei der in der Fig. 11
dargestellten 9er-Satelliten-Druckeinheit zumindest
teilweise tangential an den jeweiligen Formzylinder
06 angestellt.

Fig. 12 zeigt beispielhaft einen Ausschnitt aus einer
H-Druckeinheit, wobei die Vorrichtung zur register-
haltigen Montage jeweils mindestens einer biegsa-
men Druckform 01 auf einem der Formzylinder 06
dieser Rotationsdruckmaschine an ihren oberen
Druckwerken unterschiedlich zu ihren unteren
Druckwerken positioniert ist. In den unteren Druck-
werken sind die jeweiligen Schutze 09 im Wesentli-
chenradial an den jeweils zugehdrigen Formzylinder
06 angestellt, wohingegen in den oberen Druckwer-
ken die jeweiligen Schutze 09 im Wesentlichen tan-
gential an den jeweils zugehdrigen Formzylinder 06
angestellt sind.

Fig. 13 zeigt in einer VergroRerung die eine auszu-
richtende Druckform 01 haltende Halteeinrichtung
gemal den Fig. 1 bis 12 in einer unbetatigten Posi-
tion. Das Haltemittel 11 befindet sich in seiner
Grundstellung A, in welcher die Flache des Schutzes
09 durch einen Drehwinkel ¢ von ihrer Position im
betatigten Zustand der Halteeinrichtung beabstan-
det sein kann. Die Halteeinrichtung ist um den Dreh-
winkel @ um einen vorzugsweise ortsfesten Dreh-
punkt 21 schwenkbar. Der Drehwinkel ¢ betragt z.
B. weniger als 15°, vorzugsweise weniger als 10°,
insbesondere weniger als 5°. In der unbetatigten Po-
sition ist z. B. der das Haltemittel 11 bewegende Li-
nearantrieb 16 von einem zur Halteeinrichtung ge-
hérenden z. B. elektromechanischen Schalter 19 be-
abstandet. Statt eines Schalters 19 kann auch ein
die jeweilige Druckform 01 vorzugsweise berih-
rungslos erfassender Sensor 19 vorgesehen sein.
Im Fall mehrerer in Axialrichtung des Formzylinders
06 nebeneinander angeordneter Montagepositio-
nen fur jeweils eine Druckform 01 ist vorzugsweise
fir jede dieser Druckformen 01 eine derartige Hal-
teeinrichtung vorgesehen, wobei diese Halteeinrich-
tungen gemeinschaftlich oder auch einzeln und un-
abhangig voneinander einsetzbar sind.

Fig. 14 zeigt in einer VergréRerung die eine auszu-
richtende Druckform 01 haltende Halteeinrichtung
gemal den Fig. 1 bis 12 in derjenigen Position, in
der die zu montierende Druckform 01 bereits regi-
sterhaltig ausgerichtet und in eine vom Formzylinder
06 entferntere Stellung B zuriickgezogen ist. Die
Halteeinrichtung ist um den Drehpunkt 21 um den
Drehwinkel ¢ geschwenkt, wobei die Schwenkbe-
wegung aufgrund des von Hand auf die Druckbild-
seite der jeweiligen Druckform 01 ausgelibten Druk-
kes ausgefiihrt wird, was durch einen Pfeil in der Fig.
14 angedeutet ist, wobei durch diesen Druck die
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Rickseite der Druckform 01 mit dem Haltemittel 11
der Halteeinrichtung in einen BerGihrungskontakt ge-
bracht wird. Gleichzeitig betétigt die abgeschwenkte
Halteeinrichtung auch den zu ihr gehdrenden Schal-
ter 19, was von einer zur Halteeinrichtung gehéren-
den, vorzugsweise elektronischen Steuereinrich-
tung als ein Vorhandensein einer zu montierenden
Druckform 01 auf der Flache des Schutzes 09 inter-
pretiert wird. Nachdem der Schalter 19 betatigt wor-
den ist und das Haltemittel 11 die am Formzylinder
06 mit ihrer Vorderkante 02 eingehéangte Druckform
01 registerhaltig ausgerichtet hat, wird der das Hal-
temittel 11 bewegende Linearantrieb 16, z. B. ein
Pneumatikzylinder, betétigt, vorzugsweise von der
elektronischen Steuereinrichtung fernbetatigt, was
in der Fig. 14 durch einen Doppelpfeil angedeutet
ist, und durch das Verfahren des Haltemittels 11 in
eine vom Formzylinder 06 entferntere Stellung B
wird die am Formzylinder 06 eingehangte Druckform
01 gestrafft. Die Halteeinrichtung weist ein vorzugs-
weise vorgespanntes Federelement 17, z. B. eine
Druckfeder 17 auf, das sich zwar beim Verfahren
des Haltemittels 11 in die vom Formzylinder 06 ent-
ferntere Stellung B entspannt, dessen Federweg je-
doch langer ist als der Stellweg des das Haltemittel
11 bewegenden Linearantriebs 16. Der Federweg
des Federelementes 17 ist in der Fig. 14 wiederum
durch einen Doppelpfeil angedeutet. Der Stellweg
des das Haltemittel 11 bewegenden Linearantriebs
16 betragt z. B. zwischen 250 mm und 500 mm, vor-
zugsweise zwischen 300 mm und 400 mm.

Fig. 15 zeigt in einer VergréRerung die eine auszu-
richtende Druckform 01 haltende Halteeinrichtung
gemaR den Fig. 1 bis 12 in derjenigen Position, in
der die zu montierende Druckform 01 auf den Form-
zylinder 06 infolge von dessen Drehbewegung ge-
gen die Kraft des diese Druckform 01 straff halten-
den Federelementes 17 aufgezogen wird. Das Fe-
derelement 17 wird dabei solange entlang seines
Federweges gestaucht, bis das Haltemittel 11 seine
dem Formzylinder 06 nahe Position C erreicht hat.

Fig. 16 zeigtin einer schematischen Darstellung aus-
schnittsweise die Befehle berihrungslos anneh-
mende und/oder abgebende Einrichtung 18, mit wel-
cherimKanal 07 des Formzylinders 06 angeordnete,
den einzelnen Montagepositionen auf der Mantelfla-
che des Formzylinders 06 zugeordnete Haltemittel
wahlbar und betéatigbar sind. Diese Einrichtung 18
kann in Axialrichtung des Formzylinders 06 neben-
einander mehrere jeweils unabhangig voneinander
arbeitende, z. B. auf einem Trager 24 montierte Sen-
de- und Empfangseinheiten 22 aufweisen, zu wel-
chen am Formzylinder 06 jeweils ein entsprechen-
des Gegenstlck, d. h. korrespondierende Sende-
und Empfangseinheiten 23 angeordnet ist, wobei die
Sende- und Empfangseinheiten 23 am Formzylinder
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06 gleichfalls z. B. in dessen Axialrichtung neben-
einander angeordnet sind. Die Sende- und Emp-
fangseinheiten 23 am Formzylinder 06 sind z. B. im
oder am Kanal 07 dieses Formzylinders 06 ange-
ordnet und treten z. B. durch die Offnung 08 des
Kanals 07 mit den auRerhalb des Formzylinders 06
vorzugsweise ortsfest angeordneten Sende- und
Empfangseinheiten 22 durch eine vorzugsweise
wechselseitige Ubertragung von Stellbefehlen in ei-
ne Wirkverbindung. Die auRerhalb des Formzylin-
ders 06 angeordneten Sende- und Empfangseinhei-
ten 22 Ubermitteln z. B. einen Stellbefehl, den ein
bestimmtes, z. B. durch eine Adressierung ange-
wahltes, im Kanal 07 des Formzylinders 06 ange-
ordnetes Haltemittel veranlasst, von seiner Haltepo-
sition in seine Freigabeposition zu wechseln. Die
Sende-und Empfangseinheiten 23 am Formzylinder
06 kénnen einer aulerhalb des Formzylinders 06
angeordneten Steuereinrichtung in Form einer Sta-
tusmeldung anzeigen, in welcher Position sich ein
bestimmtes im Kanal 07 des Formzylinders 06 an-
geordnetes Haltemittel aktuell befindet, d. h. ob es
sich in seiner Halteposition oder in seiner Freigabe-
position befindet. Die Ubertragung der jeweiligen
Befehle erfolgt vorzugsweise dann, wenn sich die
aulerhalb des Formzylinders 06 angeordneten Sen-
de- und Empfangseinheiten 22 und die Sende- und
Empfangseinheiten 23 am Formzylinder 06 durch ei-
ne entsprechende Drehung des Formzylinders 06
radial gegenuberstehen. Die auRerhalb des Form-
zylinders 06 angeordneten Sende- und Empfangs-
einheiten 22 kdnnen z. B. als separat wahlbare und
aktivierbare Magnete und die Sende- und Emp-
fangseinheiten 23 am Formzylinder 06 kénnen z. B.
als durch die zuvor genannten Magnete steuerbare
Magnetventile ausgebildet sein.

Fig. 17 zeigt einen Ausschnitt aus einer als H-Druck-
einheit oder als Satelliten-Druckeinheit ausgebilde-
ten Druckeinheit mit einem zum jeweiligen Formzy-
linder 06 jeweils geradlinig tangential angestellten
Schutz 09 der betreffenden Halteeinrichtung. Eine
auf dem jeweiligen Schutz 09 aufgestellte, dem je-
weiligen Formzylinder 06 zuzufiihrende Druckform
01 wird nur jeweils im Rahmen der Lange des Ein-
hangeschenkels 13 an der hinteren Ende 12 dieser
Druckform 01 gebogen, um die Rickseite dieser
Druckform 01 mit dem Haltemittel 11 der jeweiligen
Halteeinrichtung in einen Berthrungskontakt zu
bringen, d. h.umdie Druckform 01 z. B. anzusaugen.

In der Fig. 18 sind nochmals verschiedene Anord-
nungen der Halteeinrichtung in einer 9er-Satelliten-
Druckeinheit dargestellt, jedoch unterscheidet sich
die 9er-Satelliten-Druckeinheit der Fig. 18 von der-
jenigen der Fig. 11 dadurch, dass die 9er-Satelliten-
Druckeinheit der Fig. 18 Einfachumfangsformzylin-
der 06 aufweist, wohingegen die 9er-Satelliten-
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Druckeinheit der Fig. 11 Doppelumfangsformzylin-
der 06 zeigt. Die jeweiligen Ubertragungszylinder
sind sowohl in der Fig. 11 als auch in der Fig. 18
jeweils als Doppelumfangszylinder ausgebildet, so-
dass die Ubertragungszylinder an ihrem jeweiligen
Umfang hintereinander jeweils zwei Druckbilder
Ubertragen kénnen. Einfachumfangsformzylinder 06
weisen entlang ihrer Umfangslinie nur eine einzige
Druckform 01 auf, wohingegen Doppelumfangs-
formzylinder 06 entlang ihrer Umfangslinie hinterein-
ander zwei Druckformen 01 aufnehmen kénnen.
Doppelumfangsformzylinder 06 haben auch zwei je-
weils um 180° zueinander versetzte Kanale 07, wo-
hingegen ein Einfachumfangsformzylinder 06 nur ei-
nen einzigen achsparallelen Kanal 07 aufweist, des-
sen Offnung 08 sowohl die Vorderkante 02 als auch
die hintere Kante 12 derselben Druckform 01 zu de-
ren Befestigung auf dem Formzylinder 06 aufnimmit.
Aufgrund ihres geringeren Durchmessers ist eine
geradlinig tangentiale Anstellung einer Halteeinrich-
tung an einen Einfachumfangsformzylinder 06
schwieriger zu bewerkstelligen, da der dafiir erfor-
derliche Freiraum im Bereich des betreffenden Ein-
fachumfangsformzylinders 06 sehr begrenzt ist. Ein
Doppelumfangsformzylinder 06 bietet aufgrund sei-
nes grolReren Durchmessers eher Gelegenheit fur
eine geradlinig tangentiale Anstellung des Schutzes
09 einer Halteeinrichtung an dessen Umfangslinie.
An einem Einfachumfangsformzylinder 06 ist das
Schutz 09 der Halteeinrichtung in Richtung der Zu-
fuhrung der Druckform 01 zum jeweiligen Formzy-
linder 06 vorzugsweise zumindest teilweise ge-
krimmt ausgebildet, wenngleich das Schutz 09 die-
ser Halteeinrichtung auch tangential an die Um-
fangslinie des betreffenden Einfachumfangsformzy-
linders 06 angestellt sein kann. Mithin ist die Gestal-
tung des Schutzes 09 der jeweiligen Halteeinrich-
tung - ob das Schutz 09 z. B. geradlinig oder ge-
krimmt ausgebildet ist und/oder ob es radial oder
tangential an den jeweiligen Formzylinder 06 ange-
stelltist - den auch vom Durchmesser des jeweiligen
Formzylinders 06 abhangigen konkreten Einbaube-
dingungen am jeweiligen Druckwerk anzupassen.

[0034] Mit der vorgeschlagenen Ldsung sind insbe-
sondere folgende Vorteile erreichbar:

[0035] Dadie Druckform 01 vom Haltemittel 11ineiner
in einer Ebene beweglichen, insbesondere schwenkba-
ren Rickhaltevorrichtung kraftschlissig gehalten wird,
ist eine registerhaltige Ausrichtung der Einhdngekante
02 zusammen mit einer gleichzeitigen Fixierung der
Druckform 01 mdglich.

[0036] Durch das Zurlickziehen der Druckform 01 wird
diese nach dem Einhangen am Formzylinder 06 in ihrer
ausgerichteten Position fixiert.

[0037] Durch die Verwendung einer federbetétigten
Rickhaltevorrichtung wird die Druckform 01 in einer de-
finierten, positionsgenauen, registerhaltigen Weise auf-
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gezogen.
[0038] Das Vorhandensein einer Druckform 01 kann
von einer Steuereinrichtung automatisch erkannt wer-
den. Die Montage der Druckform 01, d. h. insbesondere
ihr Aufziehvorgang, kann gesteuert von der Steuerein-
richtung maschinell und selbsténdig ausgefiihrt werden.
[0039] Die im Kanal 07 des Formzylinders 06 ange-
ordneten Haltemittel sind separat fur jede Druckform 01
betatigbar. Sie sind berlhrungslos z. B. (iber Magnete
schaltbar.

[0040] Als Montagehilfe ist je Druckform 01 in Um-
fangsrichtung des Formzylinders 06 nur ein einziges An-
driickelement 14 erforderlich, welches z. B. als eine an-
und abstellbare Andriickrolle 14 ausgebildet sein kann.
Dadurch kann eine Andriickleiste mit mehreren neben-
einander angeordneten Andriickelementen 14 fiir meh-
rere in Axialrichtung des Formzylinders 06 nebeneinan-
der angeordnete Druckformen 01 konstruktiv erheblich
einfacher ausgebildet werden.

[0041] Ein weiteres vorteilhaftes Verfahren zum Mon-
tieren biegsamer Druckformen 01 auf einem Formzylin-
der 06 einer Rotationsdruckmaschine sieht vor, die
Druckformen 01 mit ihrer jeweiligen Vorderkante 02 in
einer in dem Formzylinder 06 achsparallel angeordneten
Kanalo6ffnung 08 einzuhdngen, wobei die zu montieren-
den Druckformen (01) jeweils von mindestens einem au-
Rerhalb des Formzylinders 06 und getrennt von diesem
angeordneten Haltemittel 11 durch einen Kraftschluss
an mindestens einem Angriffspunkt gehalten werden,
wobei mehrere Druckformen 01 von ihrem jeweiligen
Haltemittel 11 gleichzeitig in die Kanal6ffnung 08 einge-
hangt werden, wobei mehrere dieser verschiedene
Druckformen 01 haltende Haltemittel 11 durch ihre ge-
meinsame Bewegung die Druckformen 01 hinsichtlich
ihrer jeweiligen Montageposition auf dem Formzylinder
06 an einer Kante 04 der Kanal6ffnung 08 ausrichten.
Dabei ist eine noch nicht ausgerichtete Druckform 01
durch eine Bewegung ihres Haltemittels 11 in einer ebe-
nen Flache beweglich. Die gemeinsame Bewegung der
verschiedene Druckformen 01 haltenden Haltemittel 11
wird von einem gemeinsamen Aktor, d. h. einem flir diese
Haltemittel 11 gemeinsamen Antrieb, aus durchgefihrt.
[0042] Noch ein weiteres vorteilhaftes Verfahren zum
Montieren biegsamer Druckformen 01 auf einem Form-
zylinder 06 einer Rotationsdruckmaschine sieht vor, die
Druckformen 01 mit ihrer jeweiligen Vorderkante 02 an
einer Kante 04 einerin dem Formzylinder 06 achsparallel
angeordneten Kanal6ffnung 08 einzuhangen, wobei die
zu montierenden Druckformen 01 jeweils von minde-
stens einem auflerhalb des Formzylinders 06 und ge-
trennt von diesem angeordneten Haltemittel 11 durch ei-
nen Kraftschluss an mindestens einem Angriffspunkt ge-
halten werden, wobei die axial nebeneinander an ver-
schiedenen Montagepositionen desselben Formzylin-
ders 06 zu montierenden Druckformen 01 in einem den
jeweiligen Montagepositionen jeweils zugeordneten
Speicher gespeichert werden, wobei die jeweiligen
Druckformen 01 von ihrem ihnen jeweils zugeordneten
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Haltemittel 11 aus ihrem jeweiligen Speicher hinsichtlich
ihrer Montageposition auf dem Formzylinder 06 ausge-
richtet entnommen und mit dieser Ausrichtung in die Ka-
naléffnung 08 eingehangt werden. Der den jeweiligen
Montagepositionen zugeordnete Speicher kann jeweils
als ein mehrere zu montierenden Druckformen 01 auf-
nehmendes Behaltnis ausgebildet sein. Dieses Behaltnis
kann z. B. auch dazu verwendet werden, zu montierende
Druckformen 01 von einer z. B. in einer Druckvorstufe
angeordneten Bebilderungsstation zur Druckmaschine
zu transportieren.

[0043] Es versteht sich, dass die beiden vorstehend
zuletzt genannten Verfahren zum Montieren biegsamer
Druckformen 01 jeweils auch mit einem oder mehreren
Merkmalen des zuerst anhand der Fig. 1 bis 18 beschrie-
benen Verfahrens kombinierbar sind, sodass hier eine
Wiederholung erspart bleiben kann.

Bezugszeichenliste
[0044]

01 Druckform

02  Vorderkante

03 Einhé&ngeschenkel

04 Kante

05 -

06  Formzylinder, Einfachumfangsformzylinder, Dop-
pelumfangsformzylinder

07 Kanal

08  Offnung, Kanaléffnung
09 Schutz

10 -

11 Haltemittel

12  Kante

13  Einhangeschenkel

14  Andrickelement, Andriickrolle
15 -

16  Antrieb, Linearantrieb

17  Federelement, Druckfeder

18  Einrichtung

19  Schalter, Sensor

20 -

21 Drehpunkt

22  Sende- und Empfangseinheit

23  Sende- und Empfangseinheit

24  Trager

A Grundstellung

B vom Formzylinder fernere Stellung
C dem Formzylinder néhere Stellung
¢  Drehwinkel

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Montieren einer biegsamen Druck-
form (01) auf einem Formzylinder (06) einer Rotati-
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onsdruckmaschine, wobei die Druckform (01) mitih-
rer Vorderkante (02) an einer Kante (04) einerindem
Formzylinder (06) achsparallel angeordneten Kanal-
6ffnung (08) eingehangt wird, wobei die zu montie-
rende Druckform (01) von mindestens einem aufer-
halb des Formzylinders (06) und getrennt von die-
sem angeordneten Haltemittel (11) durch einen
Kraftschluss an mindestens einem Angriffspunkt ge-
halten wird, wobei die Druckform (01) vor ihrem Auf-
ziehen auf den Formzylinder (06) vom Haltemittel
(11) an eine axiale Position des Formzylinders (06)
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorderkante (02) dieser Druckform (01) durch eine
Bewegung des Haltemittels (11) parallel zum Verlauf
der Kante (04) der Kanal6ffnung (08) ausgerichtet
wird, bevor diese Vorderkante (02) der Druckform
(01) an die Kante (04) der Kanal6ffnung (08) gezo-
gen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Haltemittel
(11) die Druckform (01) in ihrer Position zum Form-
zylinder (06) ausrichtet, wahrend sich der Formzy-
linder (06) in seinem Ruhezustand befindet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formzylinder (06) durch eine
Drehbewegung die an ihm eingehangte Druckform
(01) auf seine Mantelflache aufzieht.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formzylinder (06) die an ihm
eingehangte Druckform (01) entgegen einer auf die-
se Druckform (01) ausgeubten, vom Formzylinder
(06) abgewandten Zugkraft auf seine Mantelflache
aufzieht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckform (01) mit einem an ih-
rer Vorderkante (02) abgebogenen Einhadngeschen-
kel (03) an der Kante (04) der Kanaléffnung (08) ein-
gehangt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Haltemittel
(11) die Druckform (01) an ihrer unbebilderten Riick-
seite durch den Kraftschluss halt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kraftschluss an mindestens ei-
nem in der vom Formzylinder (06) ferneren Halfte
der Druckform (01) liegenden Angriffspunkt herge-
stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kraftschluss zwischen dem min-
destens einen Haltemittel (11) und der Druckform
(01) pneumatisch durch eine Saugkraft herbeige-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

flhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kraftschluss zwischen dem min-
destens einen Haltemittel (11) und der Druckform
(01) durch eine magnetische Kraft herbeigefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Haltemittel (11) die Druckform
(01) zumindest am Anfang ihrer Montage auf dem
Formzylinder (06) durch den Kraftschluss in einer
bestimmten Position halt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit ihrer Vorderkante (02) am
Formzylinder (06) eingehéangte Druckform (01) von
einem an den Formzylinder (06) angestellten An-
driickelement (14) an die Mantelflache des Formzy-
linders (06) gedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Haltemittel
(11) von der Druckform (01) geldst wird, sobald die
Druckform (01) von dem Andriickelement (14) an die
Mantelflache des Formzylinders (06) gedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vom mindestens einen Haltemit-
tel (11) an der Druckform (01) ausgelbte Zugkraft
beendet wird, sobald die Druckform (01) vom An-
driickelement (14) an die Mantelflache des Formzy-
linders (06) gedrickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Axialrichtung des Formzylinders
(06) nebeneinander mehrere Druckformen (01) ein-
gehangt werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle in Axialrichtung des Formzylin-
ders (06) nebeneinander eingehangten Druckfor-
men (01) jeweils einzeln und unabhangig voneinan-
dervon einem an den Formzylinder (06) angestellten
Andrickelement (14) an die Mantelflache des Form-
zylinders (06) gedrlickt werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere in Axialrichtung des Form-
zylinders (06) nebeneinander eingehangte Druck-
formen (01) von einer nebeneinander mehrere An-
driickelemente (14) aufweisenden Andrickleiste ge-
meinsam an die Mantelflache des Formzylinders
(06) gedriickt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Haltemittel (11) am jeweiligen
Angriffspunkt eine fir die Zeitdauer des Kraftschlus-
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ses feste, schlupf- und spielfreie Verbindung zu der
auszurichtenden Druckform (01) herstellt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kraftschluss von einer Steuer-
einrichtung ein- und auch abgeschaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Haltemittel (11) zumindest in
einer ebenen Flache bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Haltemittel (11) zumindest in
einer zum Formzylinder (06) tangentialen oder ra-
dialen ebenen Flache bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die auszurichtende Druckform
(01) in der ebenen Flache verschoben und dadurch
relativ zu der Kante (04) der Kanal6ffnung (08) des
Formzylinders (06) ausgerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auszurichtende Druckform (01)
nach ihrem Ausrichten durch das Haltemittel (11)
zwischen ihrer Vorderkante (02) und dem Angriffs-
punkt des Haltemittels (11) entlang ihrer Lange
stramm gezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein an einer hinteren Kante (12) der
zumontierenden, ausgerichteten Druckform (01) ab-
gekanteter Einhangeschenkel (13) am Formzylinder
(06) in dessen Kanal6ffnung (08) eingefiihrt und dort
durch ein im Kanal (07) des Formzylinders (06) an-
geordnetes Haltemittel befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der an der hinteren Kante (12) der
zumontierenden, ausgerichteten Druckform (01) ab-
gekantete Einhdngeschenkel (13) in die Kanaloff-
nung (08) eingeflhrt wird, nachdem dieser Einhan-
geschenkel (13) durch die fortgesetzte Drehbewe-
gung des Formzylinders (06) die Kanaléffnung (08)
erreicht hat.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der an der hinteren Kante (12) der
zumontierenden, ausgerichteten Druckform (01) ab-
gekantete Einhdngeschenkel (13) durch das an die
Mantelflache des Formzylinders (06) angestellte An-
druckelement (14) in die Kanal6ffnung (08) gedriickt
wird.

Verfahren nach Anspruch 14 und 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Fall mehrerer in Axialrich-
tung des Formzylinders (06) nebeneinander einge-
hangter Druckformen (01) die diesen jeweiligen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

EP 1 894 722 A2

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

20

Druckformen (01) zugeordneten, im Kanal (07) des
Formzylinders (06) angeordneten Haltemittel jeweils
einzeln betétigt werden.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dasimKanal (07) des Formzylinders
(06) angeordnete Haltemittel durch eine Befehle be-
ruhrungslos annehmende und/oder abgebende Ein-
richtung (18) betatigt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Andriickelement (14) von der
Mantelflache des Formzylinders (06) abgestellt wird,
nachdem der an der hinteren Kante (12) der zu mon-
tierenden Druckform (01) abgekantete Einhange-
schenkel (13) im Kanal (07) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es bei einem automatisierten Zufiih-
ren der jeweiligen Druckform (01) zum Formzylinder
(06) angewendet wird.

Verfahren zum Montieren biegsamer Druckformen
(01) auf einem Formzylinder (06) einer Rotations-
druckmaschine, wobei die Druckformen (01) mit ih-
rer jeweiligen Vorderkante (02) in eine in dem Form-
zylinder (06) achsparallel angeordnete Kanaloff-
nung (08) eingehangt werden, wobei die zu montie-
renden Druckformen (01) jeweils von mindestens ei-
nem aufierhalb des Formzylinders (06) und getrennt
von diesem angeordneten Haltemittel (11) durch ei-
nen Kraftschluss an mindestens einem Angriffs-
punkt gehalten werden, dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Druckformen (01) von ihrem jeweili-
gen Haltemittel (11) gleichzeitig in die Kanal6ffnung
(08) eingehangt werden, wobei mehrere dieser ver-
schiedene Druckformen (01) haltende Haltemittel
(11) durch ihre gemeinsame Bewegung die Druck-
formen (01) hinsichtlich ihrer jeweiligen Montagepo-
sition auf dem Formzylinder (06) an einer Kante (04)
der Kanal6ffnung (08) ausrichten.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine noch nicht ausgerichtete
Druckform (01) durch eine Bewegung ihres Halte-
mittels (11) in einer ebenen Flache beweglich ist.

Verfahren nach Anspruch 30 oder 31 mitmindestens
einem der Merkmale der Ansprliche 1 bis 29.

Verfahren zum Montieren biegsamer Druckformen
(01) auf einem Formzylinder (06) einer Rotations-
druckmaschine, wobei die Druckformen (01) mit ih-
rer jeweiligen Vorderkante (02) an einer Kante (04)
einer in dem Formzylinder (06) achsparallel ange-
ordneten Kanal6ffnung (08) eingehangt werden, wo-
bei die zu montierenden Druckformen (01) jeweils
von mindestens einem auRerhalb des Formzylinders
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(06) und getrennt von diesem angeordneten Halte-
mittel (11) durch einen Kraftschluss an mindestens
einem Angriffspunkt gehalten werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die axial nebeneinander an
verschiedenen  Montagepositionen  desselben
Formzylinders (06) zu montierenden Druckformen
(01) in einem den jeweiligen Montagepositionen je-
weils zugeordneten Speicher gespeichert werden,
wobei die jeweiligen Druckformen (01) von ihrem ih-
nen jeweils zugeordneten Haltemittel (11) aus ihrem
jeweiligen Speicher hinsichtlich ihrer Montageposi-
tion auf dem Formzylinder (06) ausgerichtet entnom-
men und mit dieser Ausrichtung in die Kanal6ffnung
(08) eingehangt werden.

Verfahren nach Anspruch 33 mit mindestens einem
der Merkmale der Anspriiche 3 bis 18 oder 23 bis 29.
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Fig. 14
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