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(57) Es wird ein Verfahren zum Montieren einer
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(36,37) aus einem Schacht (43,44) eines Druckformma-
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Verfahren zum Montieren einer Druckform auf einen Formzylinder einer Druckmaschine
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Formzylinder (31,33) das Druckformmagazin (38,39)
seitlich relativ zum Formzylinder (31,33) in eine vordefi-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Mon-
tieren einer Druckform auf einen Formzylinder einer
Druckmaschine gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs
1.

[0002] Durch die DE 39 40 795 A1 ist ein Verfahren
und eine Einrichtung zum automatischen Zufiihren einer
Druckplatte zu einem Plattenzylinder bzw. Abflihren von
einem Plattenzylinder einer Rotationsdruckmaschine
bekannt. Das Verfahren zum automatischen Zufiihren
einer Druckplatte zu einem Plattenzylinder einer Rotati-
onsdruckmaschine, wobei der Plattenzylinder u. a. Mittel
zum Klemmen und Spannen der Druckplatte aufweist,
sieht vor, dass die Druckplatte in eine Speicherkammer
einer Druckplattenzufiihr- bzw. -abfiihrvorrichtung ge-
stellt, der Plattenzylinder in eine Druckplattenzufihrstel-
lung verdreht und die Druckplatte mittels einer Anzahl
von Transportrollen einer Klemmvorrichtung des Platten-
zylinders zugefiihrt wird. Das Verfahren zum automati-
schen Abflihren einer Druckplatte von einem Plattenzy-
linder einer Rotationsdruckmaschine, wobei der Platten-
zylinder u. a. Mittel zum Entspannen und Ldsen der
Druckplatte aufweist, zeichnet sich dadurch aus, dass
der Plattenzylinder vorwarts in eine DruckplattenlOse-
stellung verdreht, dass eine Klemmklappe zur Erfassung
eines Druckplattenendes gedffnet, dass der Plattenzy-
linder riickwarts gedreht, dass eine Klemmklappe zur Er-
fassung eines Druckplattenanfangs geéffnet und dass
die Druckplatte mittels einer Anzahl von Transportrollen
einer Speicherkammer einer Druckplattenzufihr- bzw.
-abflhrvorrichtung zugefiihrt wird. Die Einrichtung zum
Durchfiihren der vorgenannten Verfahren weist minde-
stens eine als eine Antriebsrolle ausgebildete und eine
als eine Andriickrolle ausgebildete Transportrolle auf,
wobei die Andriickrolle an die Antriebsrolle anstellbar ist.
Zusatzlich kénnen diverse Stellmittel, eine schwenkbar
gelagerte Andriickwalze zum Andricken der Druckplatte
an den Plattenzylinder sowie Auswurffinger vorgesehen
sein, wobei die Auswurffinger Spitzen aufweisen kdnnen,
die in die Peripherie des Plattenzylinders einschwenkbar
angeordnet sind. Auch kann die Speicherkammer der
Druckplattenzufiihr- bzw. -abfiihrvorrichtung um ein Ge-
lenk schwenkbar gelagert sein.

[0003] Die DE 39 40 796 A1 beschreibt eine Einrich-
tung zum automatischen Wechseln einer Druckplatte auf
einem Plattenzylinder einer Rotationsdruckmaschine,
wobei der Plattenzylinder u. a. Mittel zum Klemmen und
Spannen der Druckplatte aufweist, wobei die Druckplat-
tenwechselvorrichtung mindestens zwei Speicherkam-
mern aufweist, sodass eine am Plattenzylinder geldste
Druckplatte mittels Transportrollen in die eine Speicher-
kammer gefiihrt werden kann, wahrend eine in der an-
deren Speicherkammer gespeicherte Druckplatte mittels
Transportrollen einer Klemmeinrichtung des Plattenzy-
linders zugefihrt wird.

[0004] Die EP 1 084 837 A1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Festhalten und Férdern einer Druckform. Dabei
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weist die Vorrichtung translatorische Férdereinrichtun-
gen auf, die eine auf einen Formzylinder zu montierende
Druckform bzw. eine von einem Formzylinder abzuneh-
mende Druckform férdern. Wahrend die Vorrichtung aus
einer Ruhestellung in ihre Betriebsstellung zum Wech-
seln einer Druckform um eine Drehachse gekippt wird,
schwenkt ein Haken nur aufgrund seines Eigengewichts
in den Raum, in dem die Druckform gelagert ist und si-
chert die Druckform an ihrem nachlaufenden abgekan-
teten Ende vor einem unbeabsichtigten Herausfallen aus
diesem Raum.

[0005] Die EP 0 734 859 A1 beschreibt eine Einrich-
tung zum Wechseln von Druckformen, wobei eine Druck-
formladeeinheit zum Wechseln von Druckformen aus ei-
ner vertikalen Ruheposition an ein als einen Greifer aus-
gestaltetes Halteelement heranschwenkt. Zum Montie-
ren ergreift das Halteelement eine in der Druckformlade-
einheit bereitgestellte neue Druckform und fihrt mit der
ergriffenen Druckform mittels eines betatigten Hubzylin-
ders eine Schwenkbewegung aus. Somit wird durch die
Schwenkbewegung des Halteelements die geradlinig in
einem Druckformzufiuihrfach gelagerte Druckform in ih-
rem vorderen Bereich angehoben, wobei das vorlaufen-
de Ende der Druckform nach unten hangt. Die vom Hal-
teelement ergriffene, gebogene Druckform wird mit ih-
rem vorlaufenden Ende vom Halteelement derart gegen
einen Formzylinder geschwenkt, dass ein am vorlaufen-
den Ende der Druckform ausgebildeter Einhangeschen-
kel in einen am Formzylinder ausgebildeten Kanal mit
einer zum Durchmesser des Formzylinders verhaltnis-
maRig groken Offnungsweite eintauchen kann.

[0006] Durch die DE 199 34 271 A1 ist eine ver-
schwenkbare Druckformwechseleinrichtung bekannt,
wobei eine auf einem Druckformtisch durch einen Kon-
taktkdrper reibschlissig fixierte Druckform durch eine
Schwenkbewegung des Druckformtisches an einen
Druckformzylinder derart angestellt wird, dass sich ein
den Druckformtisch tiberragendes Ende der Druckform
mit dem Anstellen einer am Ende der Druckform ausge-
bildeten Abkantung am Druckformzylinder verformt und
dass dieses derart vorgespannte Ende bei langsamer
Drehung des Druckformzylinders in einen Spannkanal
des Druckformzylinders einschnappt. Dabei findet keine
Relativbewegung zwischen der auf dem Drucktisch auf-
liegenden Druckform und dem Kontaktkérper statt.
[0007] Durch die EP 0678 383 A1 ist eine Vorrichtung
zum Wechseln von Druckformen an Rotationsdruckma-
schinen bekannt, wobei schwenkbare mit Unterdruck be-
aufschlagbare Haltemittel ein vorlaufendes Ende einer
aufeinem Formzylinder zu montierenden Druckform zum
Formzylinder ziehen und dieses Ende elastisch defor-
miert an den Formzylinder anstellen. Wahrend einer Ro-
tation des Formzylinders schnappt eine Abkantung am
vorlaufenden Ende der Druckform in eine Offnung des
Zylinders, wobei die zum Einschnappen der Druckform-
vorderkante erforderliche Kraft durch die Haltemittel auf-
gebracht wird.

[0008] Durch die EP 0678 382 A1 ist eine Vorrichtung
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zum Austausch von Druckformen an Rotationsdruckma-
schinen bekannt, wobei mit Unterdruck beaufschlagbare
Haltemittel ein vorlaufendes Ende einer auf einem Form-
zylinder zu montierenden Druckform unter Ausiibung ei-
ner Anstellkraft an den Formzylinder anstellen, wodurch
sich dieses Ende elastisch deformiert. Die Anstellkraft
I&sst eine derart vorgespannte Abkantung am vorlaufen-
den Ende der Druckform in eine Offnung des Zylinders
wahrend dessen Rotation einschnappen.

[0009] Durch die EP 0734 860 A1 ist eine Vorrichtung
zum Wechseln von Druckformen bekannt, wobei ver-
schwenkbare, vorzugsweise mit Unterdruck beauf-
schlagbare Haltemittel ein vorlaufendes Ende einer auf
einem Formzylinder zu montierenden Druckform an den
Formzylinder anstellen, wodurch sich dieses Ende ela-
stisch deformiert.

[0010] Durchdie EP 1155840 A2 unddie JP 2000-094
640 AA sind jeweils eine Vorrichtung zum Wechseln von
Druckformen bekannt, wobei eine Abkantung am vorlau-
fenden Ende einer auf einem Formzylinder zu montie-
renden Druckform nach einer Anstellung am Formzylin-
der durch ein Walzelement in eine Offnung des Zylinders
gedruckt wird. Bei der Vorrichtung nach der EP 1 155
840 A2 wird die zu montierende Druckform mit einer am
nachlaufenden Ende dieser Druckform angreifenden
Schubkraft aus einem Magazin geférdert und unter Nut-
zung der Elastizitat der Druckform vorgespannt an den
Formzylinder angestellt. Bei der Vorrichtung nach der JP
2000-094 640 AA wird die Abkantung am vorlaufenden
Ende der zu montierenden Druckform in der unteren Half-
te des Formzylinders angestellt und entgegen der
Schwerkraft in die Offnung des Zylinders eingedriickt.
[0011] Durch die DE 44 47 088 C1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Montage einer biegsamen
Druckform bekannt, wobei ein radial und axial vor dem
Zylinder bewegbarer Zufiihrschlitten mit einem Einfihr-
schieber zur Montage eines Einhangeschenkels am
nachlaufenden Ende der Druckform mit einem vorzugs-
weise konischen, in eine Aussparung des Zylinders grei-
fenden, radial bewegbaren, aber ansonsten gestellfe-
sten Rastbolzen in einer definierten Position zum Zylin-
der arretiert werden kann.

[0012] Durch die DE 42 24 832 C2 ist eine Vorrichtung
zur Positionierung eines dem automatischen Druckplat-
tenwechsel dienenden Magazins bekannt, wobei die ver-
tikale Verstellbarkeit des Magazins in der Plattenwech-
selposition durch Verriegelung arretiert wird.

[0013] Durchdie DE19803726 A1isteineverstellbare
Aufhangung fiir einen Druckwerkschutz bekannt, wobei
der Druckwerkschutz verschiebbare Bolzen und eine die
Bolzen betétigende Vorrichtung aufweist, wobei die Bol-
zen flr eine Arretierung des Druckwerkschutzes in seit-
liche Gestellwande eines Druckwerks eingefiihrt werden.
[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Montieren einer Druckform auf einen
Formzylinder einer Druckmaschine zu schaffen, wobei
die zu montierende Druckform und der Formzylinder po-
sitionsrichtig zueinander ausgerichtet werden.
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[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0016] Der mit der Erfindung erzielbare Vorteil besteht
insbesondere darin, dass Aufziige an einem Zylinder mit
moglichst geringem apparativem Aufwand zuverlassig
gewechselt werden koénnen. In einer Ausfihrung ge-
schieht der Wechsel ohne ein Andriickelement, wodurch
ein besonders einfacher konstruktiver Aufbau méglich
wird. Dadurch, dass das Druckformmagazin vor dem Zu-
fuhren einer Druckform relativ zum Formzylinder in eine
vordefinierte Position gebracht wird, sind am Formzylin-
der selbst keine Mittel zum Ausrichten der zu montieren-
den Druckform erforderlich. Die Druckform wird mit ei-
nem konstruktiv einfachen Schlitten, auf dem die Druck-
form lediglich infolge ihrer Schwerkraft aufliegt, in der
gewunschten Position zu ihrer Montage an den Formzy-
linder herangefahren. Die méglichst einfache und unge-
hinderte Bewegbarkeit des vor dem Formzylinder zu po-
sitionierenden Druckformmagazins ist vorteilhafterweise
durch ein Verbindungselement sichergestellt, das alle er-
forderlichen Anschlussleitungen biindelnd zusammen-
fasst.

[0017] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0018] Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Auf-
zZugs;

Fig. 2 eine vereinfachte Schnittdarstellung einer
Haltevorrichtung fur einen auf einem Zylinder
zu montierenden Aufzug;

Fig. 3 tangential an einen Zylinder herangefiihrte
Aufziige, auf die bei ihrer Montage eine Radi-
alkraft wirkt;

Fig. 4 elastisch vorgespannte Aufzliige bei ihrer
Montage auf einem Zylinder;

Fig. 5 eine 4-Zylinder-Druckmaschine mit waage-
rechter Papierfiihrung und mit Druckformma-
gazinen;

Fig. 6 ein Druckformmagazin mit einer Forderein-
richtung fiir eine gebrauchte Druckform;

Fig. 7 ein Druckformmagazin mit einem Schragauf-
zug zum Foérdern einer neuen Druckform;

Fig. 8 eine Vorrichtung in einem Druckformmagazin
zum Ausrichten einer neuen Druckform be-
zlglich eines Formzylinders;

Fig. 9 eine mit ihrem vorlaufenden Ende auf einem

Formzylinder aufstehende Druckform wah-
rend ihrer Montage;
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Fig. 10  ein Druckformmagazin mit einer neuen, mit ih-
rer Druckseite auf einer Auflage aufliegenden
Druckform;

Fig. 11 ein Druckformmagazin mit einer Forderein-
richtung flr eine gebrauchte Druckform;

Fig. 12  eine Teilschnittdarstellung eines Druckform-
magazins mit einem an eine Druckform ange-
stellten Reibkorper;

Fig. 13  einen in einem Kanal gefiihrten Reibkorper,
wobei der Kanal mit Durchbriichen versehen
ist.

[0019] Ein Aufzug 01 (Fig. 1), der z. B. als eine plat-

tenférmige Druckform 01 oder als eine ein Drucktuch tra-
gende Tragerplatte ausgestaltet ist, weist eine im We-
sentlichen rechteckige Flache mit einer Léange L und ei-
ner Breite B auf, wobei die Lange L z. B. MeRwerte zwi-
schen 400 mm und 1300 mm und die Breite B z. B. Mess-
werte zwischen 280 mm und 1500 mm annehmen kann.
Die Flache besitzt eine Auflageseite, die im Folgenden
Auflageflache 02 genannt wird, mit welcher der Aufzug
01im montierten Zustand aufeiner Mantelflache 07 eines
Zylinders 06 aufliegt (Fig. 2). Die Riickseite der Auflage-
flache 02 ist eine Arbeitsflache, die in dem Fall, dass der
Aufzug 01 als eine Druckform 01 ausgebildet ist, mit ei-
nem Druckbild versehen oder zumindest mit einem
Druckbild versehbar ist. Der Aufzug 01 besitzt zwei sich
gegeniiberliegende Enden 03; 04 vorzugsweise jeweils
mit abgewinkelten Einhdngeschenkeln 13; 14, wobei die
Enden 03; 04 die Auflageflache 02 begrenzen und wobei
sich die Einhdngeschenkel 13; 14 jeweils vorzugsweise
ganz oder zumindest teilweise Uber die Breite B des Auf-
zugs 01 erstrecken. Die Auflageflache 02 des Aufzugs
01 ist zumindest entlang der Lange L biegsam und bei
einer Befestigung des Aufzugs 01 auf einer Mantelflache
07 eines Zylinders 06 einer Druckmaschine der Kriim-
mung des Zylinders 06 anpassbar (Fig. 2). Im montierten
Zustand der Druckform verlauft die Lange L der Aufla-
geflache 02 somitin Richtung des Umfangs des Zylinders
06, wohingegen sich die Breite B der Auflageflache 02
in axialer Richtung des Zylinders 06 erstreckt. In der Pra-
xis variiert insbesondere das Maf fiir die Breite B inner-
halb bestimmter, vorgegebener Toleranzgrenzen, da die
urspriingliche Breite B des Aufzugs 01 durch einen Be-
schnitt an zumindest einer der Langsseiten des Aufzugs
01 verringert wird, um z. B. die Lage eines Druckbildes
auf der Arbeitsflache des Aufzugs 01 auf ein bestimmtes
Abstandsmalf’ zu zumindest einer der Langsseiten des
Aufzugs 01 einzustellen. Die Toleranzgrenzen liegen da-
bei z. B. im Bereich von Bruchteilen eines Millimeter bis
zu wenigen Millimeter. Somit kann sich die Breite B eines
Aufzugs 01 von anderen gleichartigen auf demselben
Zylinder 06 benutzten Aufziigen 01 innerhalb der zulas-
sigen Toleranzgrenzen unterscheiden.

[0020] Wie in der Fig. 2 dargestellt, werden die Ein-
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héngeschenkel 13; 14 des Aufzugs 01 mittels einer Hal-
tevorrichtung befestigt, wobei die Haltevorrichtung in ei-
nem Kanal 08 angeordnet ist, wobei sich der Kanal 08 i.
d. R. in axialer Richtung zum Zylinder 06 erstreckt. Ein
mit der Produktionsrichtung P des Zylinders 06 gleich-
gerichtetes Ende 03 des Aufzugs 01 wird als dessen vor-
laufendes Ende 03 bezeichnet, wohingegen das gegen-
Uberliegende Ende 04 das nachlaufende Ende 04 des
Aufzugs 01 ist. Zumindest die Enden 03; 04 des Aufzug
01 mit den daran angeformten Einhangeschenkeln 13;
14 bestehen aus einem starren, z. B. metallischen Werk-
stoff, z. B. aus einer Aluminiumlegierung. Ublicherweise
betragt die Materialdicke D des Aufzugs 01 (Fig. 1) bzw.
die Materialdicke D zumindest von den Einhdngeschen-
keln 13; 14 wenige zehntel Millimeter, z. B. 0,2 mm bis
0,4 mm, vorzugsweise 0,3 mm. Somit besteht der Aufzug
01 im Ganzen oder zumindest an dessen Enden 03; 04
aus einem formstabilen Material, so dass die Enden 03;
04 durch eine Biegung gegen einen materialspezifischen
Widerstand bleibend verformbar sind.

[0021] Zumindest an einem Ende 03; 04 des Aufzugs
01 (Fig. 1), vorzugsweise jedoch an beiden Enden 03;
04 sind entlang einer Biegekante 11; 12 je ein abgekan-
teter Einhangeschenkel 13; 14 ausgebildet, wobei die
Einhangeschenkel 13; 14 in eine schmale, insbesondere
schlitzférmig ausgebildete Offnung 09 des Kanal 08 des
Zylinders 06 (Fig. 2) einflihrbar und dort mittels einer Hal-
tevorrichtung befestigbar sind. Beispielsweise ist bezo-
gen auf die Lange L der ungewdlbten, ebenen Auflage-
flache 02 des nicht montierten Aufzugs 01 an dessen
Ende 03 ein Einhangeschenkel 13 an der Biegekante 11
um einen Offnungswinkel o1 bzw. an dessen Ende 04
ein Einhangeschenkel 14 an der Biegekante 12 um einen
Offnungswinkel B1 abgekantet (Fig. 1), wobei die Off-
nungswinkel a1; B1i. d. R. zwischen 30° und 140° liegen.
Wenn der Offnungswinkel a1 dem vorlaufenden Ende
03 des Aufzugs 01 zugeordnet ist, ist er vorzugsweise
spitzwinklig ausgefihrt, insbesondere betragt er45°. Der
OffnungswinkelB1 am nachlaufenden Ende 04 des Auf-
zugs 01 wird haufig vorzugsweise gréfRer als 80° oder
stumpfwinklig ausgebildet, insbesondere betragt er 85°
oder 135°. Der abgekantete Einhdngeschenkel 13 am
vorlaufenden Ende 03 weist eine Lange 113 auf, welche
z. B. im Bereich von 4 mm bis 30 mm liegt, insbesondere
zwischen 4 mm und 15 mm. Der abgekantete Einhénge-
schenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 hat eine Lange
114, die z. B. 4 mm bis 30 mm betragt, insbesondere
zwischen 8 mm und 12 mm, wobei eher das kiirzere Lan-
genmal bevorzugt wird, um ein mdéglichst einfaches Her-
ausnehmen der Einhdngeschenkel 13; 14 aus der Off-
nung 09 des Kanals 08 zu gewahrleisten.

[0022] Die Fig. 2 zeigt in einer vereinfachten Schnitt-
darstellung einen Zylinder 06 mit einer Mantelflache 07
und einem Kanal 08, der zur Mantelflache 07 eine schma-
le, schlitzfrmige Offnung 09 mit einer Schlitzweite S auf-
weist, wobei die Schlitzweite S weniger als 5 mm betragt
und vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 3 mm liegt.
Die Offnung 09 weist in Produktionsrichtung P des Zy-
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linders 06 eine vordere Kante 16 und eine hintere Kante
17 auf. Zwischen der sich von der vorderen Kante 16
zum Kanal 08 hin erstreckenden Wandung 18 und einer
gedachten, auf der Mantelflache 07 des Zylinders 06 auf
der Offnung 09 aufliegenden Tangente T1 ist ein spitzer
Offnungswinkel 02 ausgebildet, der zwischen 30° und
50°, vorzugsweise 45° betragt. Der abgekantete Einhan-
geschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs
01 ist somit an dieser vorderen Kante 16 der Offnung 09
vorzugsweise formschliissig einhdngbar, weil der Off-
nungswinkel o1 am vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs
01 vorzugsweise dem Offnungswinkel 02 angepalt ist.
In gleicher Weise verhalt es sich am nachlaufenden Ende
04 des Aufzugs 01. Zwischen der sich von der hinteren
Kante 17 zum Kanal 08 hin erstreckenden Wandung 19
und einer gedachten, auf der Mantelflache 07 des Zylin-
ders 06 auf der Offnung 09 aufliegenden Tangente T1
ist ein Offnungswinkel B2 ausgebildet, der entweder zwi-
schen 80° und 95°, vorzugsweise 90°, oder aber zwi-
schen 120° und 150°, vorzugsweise 135° betragt. Der
abgekantete Einhdngeschenkel 14 am nachlaufenden
Ende 04 des Aufzugs 01 ist somit an dieser hinteren Kan-
te 17 der Offnung 09 vorzugsweise formschliissig ein-
hangbar, weil der Offnungswinkel 1 am nachlaufenden
Ende 04 des Aufzugs 01 zumindest annahernd dem Off-
nungswinkel B2 angepalit ist.

[0023] Im Kanal 08 sind z. B. zumindest ein vorzugs-
weise schwenkbar gelagertes Haltemittel 21 und ein vor-
zugsweise vorgespanntes Federelement 22 angeordnet,
wobei das Federelement 22 das Haltemittel 21 z. B. ge-
gen den abgekanteten Einhdngeschenkel 14 am nach-
laufenden Ende 04 driickt, der an der Offnung 09 anihrer
hinteren Kante 17 eingehangt ist, wodurch der Einhan-
geschenkel 14 am nachlaufende Ende 04 an der sich
von der hinteren Kante 17 zum Kanal 08 hin erstrecken-
den Wandung 19 gehalten wird. Zum Lésen der vom Hal-
temittel 21 ausgelibten Pressung istim Kanal 08 ein Stell-
mittel 23 vorgesehen, welches bei seiner Betatigung das
Haltemittel 21 gegen die Kraft des Federelements 22
schwenkt. Die Haltevorrichtung besteht demnach im We-
sentlichen aus dem Haltemittel 21, dem Federelement
22 und dem Stellmittel 23.

[0024] Der beispielhaft beschriebene Zylinder 06 kann
derart beschaffen sein, dass auf seiner Mantelflache 07
auch mehrere, vorzugsweise gleichartige Aufziige 01 an-
ordenbar sind. Wenn der Zylinder 06 als ein Formzylinder
ausgestaltet ist, kann er in seiner axialen Richtung ne-
beneinander z. B. mit sechs plattenférmigen Druckfor-
men 01 belegbar sein. Auch kann vorgesehen sein, dass
auf dem Zylinder 06 in Richtung seines Umfangs mehr
als ein Aufzug 01 anbringbar ist. So kdnnen z. B. zwei
axial zum Zylinder 06 verlaufende Kanéle 08 mit zuge-
ordneten Offnungen 09 vorgesehen sein, die am Umfang
des Zylinders 06 um 180° zueinander versetzt angeord-
net sind. Bei dieser Belegung des Zylinders 06 mit zwei
entlang seines Umfangs hintereinander angeordneten
Aufziigen 01 ist das vorlaufende Ende 03 des einen Auf-
zugs 01 in dem einen Kanal 08 befestigt, wohingegen
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das nachlaufende Ende 04 desselben Aufzugs 01indem
anderen Kanal 08 befestigt ist. Fiir den oder die tbrigen
aufdiesem Zylinder 06 angeordneten Aufzlige 01 gilt ent-
sprechendes. Auch kénnen die in axialer Richtung des
Zylinders 06 nebeneinander angeordneten Aufziige 01
zueinander versetzt angeordnet sein, z. B. einzeln oder
gruppenweise jeweils um eine halbe Lange L des Auf-
zugs 01, was jedoch bedingt, dass weitere Kanéle 08 mit
zugeordneten Offnungen 09 oder zumindest mit Teilstiik-
ken derselben in den Zylinder 06 eingebracht sind, die
entlang des Umfangs des Zylinders 06 zu den beiden
vorgenannten Kanalen 08 und Offnungen 09 z. B. um
90° versetzt angeordnet sind.

[0025] Im Folgenden wird ein Verfahren zum Montie-
ren eines biegsamen Aufzugs 01 auf einen Zylinder 06
einer Druckmaschine beschrieben, wobei der Aufzug 01
bezogen auf die Produktionsrichtung P des Zylinders 06
ein vorlaufendes Ende 03 und ein nachlaufendes Ende
04 aufweist (Fig. 3). Zumindest am vorlaufenden Ende
03 des Aufzugs 01 ist ein Einhdngeschenkel 13 ausge-
bildet, wobei dieser Einhangeschenkel 13 zur gestreck-
ten Lange L des Aufzugs 01 mit einem Offnungswinkel
o1 von maximal 90°, vorzugsweise 45° abgekantet ist.
Im Zylinder 06 sind mindestens eine vorzugsweise
schlitzférmige Offnung 09 mit einer in Produktionsrich-
tung P des Zylinders 06 ersten Kante 16 und einer zwei-
ten Kante 17 vorgesehen, wobei die Kanten 16; 17 in
axialer Richtung des Zylinders 06 vorzugsweise parallel
zueinander verlaufen. Das Verfahren zeichnet sich da-
durch aus, dass das vorlaufende Ende 03 des Aufzugs
01 vorzugsweise mittels einer vorzugsweise am nach-
laufenden Ende 04 des Aufzugs 01 angreifenden Schub-
kraft dem Zylinder 06 vorzugsweise tangential in dessen
Produktionsrichtung P zugefiihrt und der Einhange-
schenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 hinter der zweiten
Kante 17 der Offnung 09 an den Zylinder 06 angestellt
wird, sodass der am vorlaufenden Ende 03 ausgebildete
Einhangeschenkel 13 bei einer Drehung des Zylinders
06 in dessen Produktionsrichtung P infolge einer zumin-
dest auf das vorlaufende Ende 03 wirkenden, zum Zy-
linder 06 gerichteten Radialkraft FR in die Offnung 09
greift und sich an der ersten Kante 16 durch ein dortiges
vorzugsweise formschliissiges Anlegen verhakt. Die den
Aufzug 01 férdernde Schubkraft ist vorteilhafterweise ei-
ne in der Ebene des Aufzugs 01 in dessen Montagerich-
tung M wirkende Kraft.

[0026] In dem Fall, dass der Aufzug 01 mit seinem am
vorlaufenden Ende 03 ausgebildeten Einhangeschenkel
13 auf der Mantelflache 07 des Zylinders 06 sich darauf
abstutzend aufsteht, kann die Radialkraft FR die auf die
Mantelflache 07 des Zylinders 06 wirkende Gewichts-
kraft FG des Aufzugs 01 sein. In diesem Fall ist es vor-
teilhaft, den Aufzug 01 horizontal vorzugsweise in seiner
gestreckten Lange L geradlinig oder zumindest ohne ei-
ner zum Zylinder 06 gerichteten Biegung an die obere
Halfte der Mantelflache 07 des Zylinders 06 heranzufiih-
ren und den Einhdngeschenkel 13 am vorlaufenden En-
de 03 des Aufzugs 01 an einer Berlihrungsstelle 27 auf



9 EP 1 900 524 A2 10

der Mantelflache 07 des Zylinders 06 aufzustellen (Fig.
3). Sobald sich der Einhdngeschenkel 13 und die Off-
nung 09 des Zylinders 06 gegeniiberstehen, indem ein
Abstand a09 zwischen der Offnung 09 und der Ber{ih-
rungsstelle 27 aufgehoben wird, d. h. durch eine in Um-
fangsrichtung des Zylinders 06 gerichtete Relativbewe-
gung zwischen der Offnung 09 und der Beriihrungsstelle
27 zu Null reduziert wird, fallt der Einhangeschenkel 13
am vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs 01 ganz Giberwie-
gend, d. h. mit einem Anteil von tber 70 % der Summe
aller am Einhangeschenkel 13 angreifenden Krafte, in-
folge seiner auf das vorlaufende Ende 03 wirkenden Ge-
wichtskraft FG zuverlassig in die Offnung 09 des Zylin-
ders 06, ohne dass es einer die Elastizitat des Aufzugs
01 nutzenden Vorspannung des vorlaufenden Endes 03
des Aufzugs 01 oder weiterer Hilfsmittel wie ein Walze-
lement bedarf.

[0027] Zuséatzlich zur Nutzung der Gewichtskraft FG
des Aufzugs 01 oder alternativ dazu kann das vorlaufen-
de Ende 03 des Aufzugs 01 elastisch vorgespannt wer-
den (Fig. 4), sodass der am vorlaufenden Ende 03 aus-
gebildete Einhdngeschenkel 13 infolge eines auf den Zy-
linder 06 gerichteten Riickstellmoments MR in die Off-
nung 09 federt, sobald sich die Offnung 09 des Zylinders
06 und die Berihrungslinie 27 des Einhangeschenkels
13 mit der Mantelflache 07 des Zylinders 06 infolge einer
Relativbewegung zwischen dem Aufzug 01 und dem Zy-
linder 06, was insbesondere durch die Drehung des Zy-
linders 06 in Produktionsrichtung P erfolgt, unmittelbar
gegenuberstehen.

[0028] Das Rickstellmoment MR resultiert daher,
dass der Aufzug 01 aus einem elastisch verformbaren
Werkstoff besteht und damit immanent eine elastisch fe-
dernde Eigenschaft besitzt, wobei diese Eigenschaft in-
sofern genutzt wird, als das vorlaufende Ende 03 des
Aufzugs 01 beim Heranfliihren an den Zylinder 06 z. B.
Uber eine vorzugsweise axial zum Zylinder 06 verlaufen-
de, vom Zylinder 06 beabstandet angeordnete Kante 26
eines Abstitzelements 24 geflihrt und dort derart gebo-
gen wird, dass sich am vorlaufenden Ende 03 des Auf-
zugs 01 eine Biegespannung mit einer zum Zylinder 06
gerichteten Federkraft aufbaut (gestrichelte Darstellung
des Aufzugs 01 in Fig. 4). Zumindest bis das Uber die
Kante 26 des Abstiitzelements 24 geflhrte vorlaufende
Ende 03 des Aufzugs 01 auf der Mantelflache 07 des
Zylinders 06 aufsteht, wird der Aufzug 01 mit seinem
nachlaufenden Ende 04 aus einer zum Zylinder 06 fixier-
ten Raumrichtung zugefihrt. Der Aufzug 01 ist demnach
wahrend des Montagevorgangs durch die Berthrungsli-
nie 27 seines am vorlaufenden Ende 03 angebrachten
Einhdngeschenkels 13 mit der Mantelflache 07 des Zy-
linders 06 sowie durch seine Abstlitzung an der Kante
26 des Abstitzelements 24 und durch eine Lagefixierung
28 des nachlaufenden Endes 04 stabilisiert. Das Abstut-
zelement 24 kann z. B. ein Walzelement 24 sein, das z.
B. an den Zylinder 06 anstellbar ist. In diesem Fall ist das
Abstitzelement 24 vorzugsweise nahe am Zylinder 06
angeordnet. Es kann jedoch auch zusatzlich zum Abst(it-
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zelement 24 ein anderes Walzelement 47 oder 62 (Fig.
6 oder 9) vorgesehen sein, auf das spater noch einge-
gangen wird, wobei das Abstitzelement 24 dann an an-
derer Stelle angeordnet sein kann und an den Zylinder
06 nicht anstellbar zu sein braucht. Die Aufgabe des Ab-
stitzelements 24 kann sich dann z. B. darauf beschréan-
ken, im Aufzug 01 eine Biegespannung zu erzeugen.
[0029] Das vorlaufende Ende 03 des Aufzugs 01 kann
auch derart gegen den Zylinder 06 herangefiihrt werden,
dass sich dieses Ende 03 nach seiner Beriihrung mit der
Mantelflache 07 des Zylinders 06 unter einem spitzen
Winkel y mit einer gedachten, in einem Bertihrungspunkt
29 aufder Mantelflache 07 des Zylinders 06 aufliegenden
zweiten Tangente T2 von der Mantelflache 07 des Zylin-
ders 06 abwendet (Darstellung des Aufzugs 01 in Fig. 4
mit durchgezogener Linie). Die derart durchgefiihrte Bie-
gung des vorlaufenden Endes 03 des Aufzugs 01 soll
jedoch nur so stark sein, dass der dort angebrachte Ein-
hangeschenkel 13 noch sicher an der Mantelflache 07
des Zylinders 06 anliegt. Zur Unterstiitzung des sicheren
Anliegens des Einhdngeschenkels 13 an der Mantelfla-
che 07 des Zylinders 06 kann z. B. das Abstltzelement
24 an den Aufzug 01 angestellt werden, wodurch der
Aufzug 01 mit seinem vorlaufenden Ende 03 nahe an der
Mantelfladche 07 des Zylinders 06 gehalten wird.

[0030] Wahrend einer Relativbewegung zwischen
dem Zylinder 06 und dem Aufzug 01, vorzugsweise wah-
rend der Drehung des Zylinders 06 in dessen Produkti-
onsrichtung P, aber auch ebensogut wahrend einer ge-
eigneten Bewegung des Aufzugs 01, z. B. entgegen der
Produktionsrichtung P des Zylinders 06, hakt der Ein-
hangeschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 des Auf-
zugs 01 an der ersten Kante 16 der Offnung 09 ein. Ein
an den Zylinder 06 angestelltes Walzelement 24 kann
dabei das Montieren des Aufzugs 01 auf den Zylinder 06
unterstltzen, indem das Walzelement 24 den Aufzug 01
auf den Zylinder 06 aufrollt. Am nachlaufenden Ende 04
des Aufzugs 01 ist z. B. ein Einhangeschenkel 14 aus-
gebildet, wobei dieser Einhangeschenkel 14 vom Walz-
element 24 im Zuge des Aufrollens des Aufzugs 01 auf
den Zylinder 06 in die Offnung 09 des Zylinders 06 ge-
drickt wird.

[0031] Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des vorge-
nannten Verfahrens soll nun am Beispiel einer Akzidenz-
Rollen-Offsetdruckmaschine mit z. B. einem stehenden
Gummi-gegen-Gummidruckwerk in 4-Zylinder-Bauwei-
se mit waagerechter Flihrung eines Bedruckstoffes 46,
vorzugsweise einer Papierbahn 46 erlautert werden (Fig.
5). In diesem Beispiel sind demnach im Druckwerk ein
erstes, unterhalb der Papierbahn 46 angeordnetes Paar
von aufeinander abrollenden Zylindern 31; 32 bestehend
aus einem Formzylinder 31 und einem Gummituchzylin-
der 32 und ein zweites, oberhalb der Papierbahn 46 an-
geordnetes Paar von aufeinander abrollenden Zylindern
33; 34 bestehend aus einem Formzylinder 33 und einem
Gummituchzylinder 34 vorgesehen, wobei die Papier-
bahn 46 zwischen den beiden gegeneinander angestell-
ten Gummituchzylindern 32; 34 hindurchgefihrt ist. In
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der Druckmaschine sind vorzugsweise mehrere, z. B.
funf oder sechs Druckstellen fir unterschiedliche Druck-
farben vorgesehen. Im Folgenden wird der Einfachheit
halber und ohne Einschrankung der Erfindung davon
ausgegangen, dass zumindest die Formzylinder 31; 33
in ihren Abmessungen und in ihrer Bauart gleich sind.
[0032] Der Formzylinder 31 ist mit einer Druckform 36
und der Formzylinder 33 mit einer Druckform 37 beleg-
bar, wobeidie Druckformen 36; 37 z. B. eine dem Umfang
der Formzylinder 31; 33 entsprechende Lange L und eine
der Lange des jeweiligen Ballens der Formzylinder 31;
33 entsprechende Breite B aufweisen. Dabei kdnnen die
Druckformen 36; 37 bezogen auf ihre Breite B z. B. ne-
beneinander vier oder sechs Druckseiten und bezogen
aufihre Lange L hintereinander zwei Druckseiten, mithin
also insgesamt acht oder zwolf Druckseiten aufweisen.
Wie bereits in den Fig. 1 und 2 dargestellt, weisen die
Druckformen 36; 37 an ihren auf die Lange L bezogenen
stirnseitigen Enden abgekantete Einhangeschenkel 13;
14 auf, mit denen die Druckformen 36; 37 auf dem jewei-
ligen Formzylinder 31; 33 befestigt werden, indem die
Einhangeschenkel 13; 14 in eine in die Mantelflache der
Formzylinder 31; 33 eingebrachte, in axialer Richtung
zum Formzylinder 31; 33 verlaufende schlitzférmige Off-
nung 09 eingeflihrt und dort gegebenenfalls mit einer im
Formzylinder 31; 33 vorzugsweise in einem Kanal ange-
ordneten Haltevorrichtung gehalten werden. Am vorlau-
fenden Ende 03 der Druckform 36; 37 betragt der Off-
nungswinkel o1 zwischen dem abgekanteten Einhénge-
schenkel 13 und der gestreckten Lange L der Druckform
36; 37 vorzugsweise 45°.Am nachlaufenden Ende 04 der
Druckform 36; 37 betragt der Offnungswinkel B1 zwi-
schen dem abgekanteten Einhdngeschenkel 14 und der
gestreckten Lange L der Druckform 36; 37 vorzugsweise
90°. Die Schlitzweite S der in den Formzylinder 31; 33
eingebrachten Offnung 09 betrigt vorzugsweise 1 mm
bis 3 mm.

[0033] Ineiner bevorzugten Ausgestaltung der Druck-
maschine ist vorgesehen, dass an den Formzylindern
31; 33 ein Wechsel einer oder mehrerer Druckformen
36; 37 bei laufender Papierbahn 46 von einem der Druck-
maschine zugeordneten Leitstand ferngesteuert vorge-
nommen werden kann. Insbesondere soll eine einer be-
stimmten Druckfarbe, z. B. Schwarz zugeordnete Druck-
form 36; 37 austauschbar sein, ohne den Druckvorgang
als Ganzes anhalten zu mussen. Zur Losung dieser Auf-
gabe sind z. B. fur den Formzylinder 31 ein erstes, un-
terhalb der Papierbahn 46 angeordnetes Druckformma-
gazin 38 und fiir den Formzylinder 33 ein zweites, ober-
halb der Papierbahn 46 angeordnetes Druckformmaga-
zin 39 vorgesehen, wobei jedes Druckformmagazin 38;
39 jeweils mindestens einen Schacht 41; 42 zur Aufnah-
me einer von dem jeweiligen Formzylinder 31; 33 abzu-
nehmenden, gebrauchten Druckform 36; 37 und minde-
stens einen Schacht 43; 44 zur Aufnahme einer auf dem
jeweiligen Formzylinder 31; 33 zu montierenden, neuen
Druckform 36; 37 aufweist. Wahrend das dem jeweiligen
Formzylinder 31; 33 zugeordnete Druckformmagazin 38;
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39 z. B. durch eine Schwenkbewegung an den jeweiligen
Formzylinder 31; 33 zum Wechseln einer Druckform 36;
37 angestelltist, sind z. B. der erste Formzylinder 31 und
der zweite Formzylinder 33 von ihrem jeweiligen in Wirk-
verbindung stehenden Gummituchzylinder 32; 34 abge-
stellt. Es kénnen jedoch auch alternativ oder zuséatzlich
zu den Formzylindern 31; 33 die Gummituchzylinder 32;
34 von der Papierbahn 46 abgestellt sein. In jedem Fall
ist beim Wechsel einer oder mehrerer Druckformen 36;
37 der betreffende Formzylinder 31; 33 von der Papier-
bahn 46 entkoppelt, wahrend im Druckwerk das andere
Paar von Zylindern 32; 34 in Produktion verbleiben kann.
[0034] In den Druckformmagazinen 38; 39 sind die
Schachte 41; 43 bzw. 42; 44 zur Aufnahme einer ge-
brauchten bzw. neuen Druckform 36; 37 jeweils vorteil-
hafterweise parallel zueinander angeordnet, d. h. sie be-
finden sichi. d. R. Uibereinander geschichtet. Dabei kann
z. B. eine Trennwand 84 im jeweiligen Druckformmaga-
zin 38; 39 die Schachte 41; 43 bzw. 42; 44 voneinander
trennen (Fig. 5). Um auch bei laufender Papierbahn 46
einen guten Zugang zu den Schéachten 41; 43 bzw. 42;
44 zu ermdglichen, z. B. zur Entnahme einer gebrauch-
ten Druckform 36; 37 aus den Schachten 41; 42 oder zur
Bereitstellung einer neuen Druckform 36; 37 in den
Schachten 43; 44, sind diese Schachte 41; 43 bzw. 42;
44 bezogen auf die Laufrichtung der Papierbahn 46 von
einer zur Papierbahn 46 parallel verlaufenden Seite der
Druckformmagazine 38; 39 zugéanglich. Die Druckform-
magazine 38; 39 erstrecken sich jeweils vorzugsweise
Uber die Lange des Ballens der Formzylinder 31; 33, zu-
mindest aber Uiber die Breite B der Druckform 36; 37, und
vermdgen in ihren jeweiligen Schachten 41; 43 bzw. 42;
44 eine Druckform 36; 37 vorzugsweise vollstandig, d.
h. ihrer Léange L nach aufzunehmen. Die Schéchte 41;
43 bzw. 42; 44 befinden sich vorzugsweise in einem Ge-
h&ause, wobei das Gehause eine Offnung 038; 039 auf-
weist, die parallel zum Ballen des jeweiligen Formzylin-
ders 31; 33 ausrichtbar und durch die eine Druckform
36; 37 dem Formzylinder 31; 33 zufiihrbar oder von die-
sem in den Schacht 41; 43 einfiihrbar ist. Zu diesem
Zweck werden die Offnungen 038; 039 der Druckform-
magazine 38; 39 bezogen auf die jeweilige Offnung 09
inden Formzylindern 31; 33 in einem deutlich geringeren
Abstand a38; a39 an die Formzylinder 31; 33 herange-
fuhrt, als die Léange L der Druckformen 36; 37 betragt.
Vorteilhaft sind Abstande a38; a39 zwischen 2% und ma-
ximal 50 % der Lange L der Druckformen 36; 37, insbe-
sondere kurze Abstande a38; a39 bis 10 % der Lange
L. Es ist vorteilhaft, zumindest das oberhalb der Papier-
bahn 46 angeordnete Druckformmagazin 39 beweglich
anzuordnen, sodass es aus einer vorzugsweise oberhalb
des Druckwerks befindlichen Ruheposition an den Form-
zylinder 33 in eine Arbeitsposition z. B. herangefahren
oder herangeschwenkt werden kann. Durch die beweg-
liche Anordnung der Druckformmagazine 38; 39 ergibt
sich eine bessere Zugéanglichkeit zum Druckwerk z. B.
zur Durchfiihrung von dort erforderlichen Arbeiten, z. B.
Wartungsarbeiten.
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[0035] Ein beweglich angeordnetes Druckformmaga-
zin 38; 39 ist in seiner Arbeitsposition vor einem Form-
zylinder 31; 33 in seinem Abstand a38; a39 und seiner
Ausrichtung zum Formzylinder 31; 33 durch eine Arre-
tierung 83 fixierbar (Fig. 5). Die Arretierung 83 kann z.
B. durch einen Kegelbolzen 83 erfolgen, der z. B. mit
Bezug auf den Formzylinder 31; 33 ortsfest ist und in
eine Offnung im Gehause des Druckformmagazins 38;
39 eingreift und ein an den Formzylinder 31; 33 z. B.
herangeschwenktes Druckformmagazin 38; 39 mit sei-
nen Offnungen 038; 039 beziiglich des Ballens des
Formzylinders 31; 33 zentriert. Der Kegelbolzen 83 ist
dabei vorzugsweise derart gestaltet, dass wahrend sei-
nes Eingriffs in das Gehause des Druckformmagazins
38; 39 eine selbsthemmende Wirkung nicht eintritt, son-
dern seine Anschragung nur zur Positionierung des
Druckformmagazins 38; 39 genutzt wird. Es ist vorteil-
haft, den Formzylinder 31; 33 seitenregistermafigin eine
vordefinierte Position relativ zum Druckformmagazin 38;
39 zu bringen, ihn z. B. bezliglich des Seitenregisters zu
nullen, bevor es zu einem Austausch einer Druckform
36; 37 zwischen dem Formzylinder 31; 33 und dem
Druckformmagazin 38; 39 kommt. Alternativ zur Einstel-
lung des Formzylinders 31; 33 kann auch das Druckform-
magazin 38; 39 seitlich relativ zum Formzylinder 31; 33
in eine vordefinierte Position gebracht werden, damit der
Austausch einer Druckform 36; 37 zwischen dem Druck-
formmagazin 38; 39 und dem Formzylinder 31; 33 ziel-
gerichtet und ohne seitlichen Versatz erfolgen kann. Das
Druckformmagazin 38; 39 kann z. B. dadurch in eine vor-
definierte Position seitlich relativ zum Formzylinder 31;
33 gebracht werden, indem das Druckformmagazin 38;
39 seitlich spielfrei gestellt wird, was dadurch erfolgen
kann, dass das Druckformmagazin 38; 39 vorzugsweise
zumindest mit einem zum Formzylinder 31; 33 gerichte-
ten vorderen Bereich in einen sich axial zum Formzylin-
der 31; 33 erstreckenden Spalt eingefiihrt wird, wobei
der Spalt zum Gestell der Druckmaschine ortsfeste Sei-
tenbegrenzungen aufweist.

[0036] Ohne die Erfindung darauf zu beschranken,
wird im Folgenden davon ausgegangen, dass das zwei-
te, oberhalb der Papierbahn 46 angeordnete, an den
Formzylinder 33 anstellbare Druckformmagazin 39 zwei
parallel Gbereinander angeordnete Schachte 42; 44 auf-
weist, ndmlich einen unteren Schacht 42 zur Aufnahme
einer abzunehmenden Druckform 37 und einen oberen
Schacht 44 zur Bereitstellung einer neuen Druckform 37.
Beide Schachte 42; 44 sind im Druckformmagazin 39 nur
gering voneinander beabstandet. Es ist vorzugsweise
vorgesehen, dass die Druckform 37, die sich in dem ei-
nen Schacht 42 befindet, von einer in dem anderen
Schacht 44 befindlichen Druckform 37 desselben Druck-
formmagazins 39 z. B. 30 bis 40 mm beabstandet ist,
vorzugsweise weniger, wodurch eine sehr flache Bau-
weise des Druckformmagazins 39 erreicht wird, was sehr
vorteilhaft ist.

[0037] Zum Abnehmen einer gebrauchten Druckform
37 wird das Druckformmagazin 39 derart vor den Form-
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zylinder 33 geschwenkt und dort fixiert, dass zumindest
der Eingangsbereich des Schachtes 42 zur Aufnahme
der abzunehmenden Druckform 37 vorzugsweise tan-
gential auf die Mantelflache des Formzylinders 33 ge-
richtet ist. Der Formzylinder 33 wird soweit gedreht, bis
eine gedachte, auf der schlitzférmigen Offnung 09 des
Formzylinders 33 aufliegende Tangente T1 entweder mit
dem Schacht 42 zur Aufnahme der abzunehmenden
Druckform 37 fluchtet oder zumindest parallel zu diesem
Schacht 42 verlauft. Solange keine Mittel des Druckform-
magazins 39 an der Druckform 37 schiebend oder zie-
hend angreifen, fordert allein der sich drehende Form-
zylinder 33 die abzunehmende Druckform 37 in das
Druckformmagazin 39. Der gesamte Vorgang des Ab-
nehmens einer gebrauchten Druckform 37 vom Formzy-
linder 33 kann dabei vorteilhafterweise durch eine elek-
trische Steuerung gesteuert sein, vorzugsweise von ei-
nem der Druckmaschine zugeordneten Leitstand fern-
gesteuert sein.

[0038] Vorzugsweise zu Beginn des Verfahrens zur
Abnahme einer gebrauchten Druckform 37 vom Form-
zylinder 33 oder zumindest sobald das nachlaufende En-
de 04 der Druckform 37 die Offnung 039 des Druckform-
magazins 39 erreicht hat, wird, insbesondere wenn der
Gummituchzylinder 34 vom Formzylinder 33 abgestellt
ist, in Produktionsrichtung P des Formzylinders 33 be-
abstandet von seiner Offnung 09 vorzugsweise ein Wal-
zelement 47, welches z. B. aus mehreren in axialer Rich-
tung nebeneinander angeordneten Rollen bestehen
kann, an den Formzylinder 33 angestellt, sodass die
Druckform 37 unweit ihres nachlaufenden Endes 04 an
den Formzylinder 33 angedriickt wird. Die Haltevorrich-
tung im Formzylinder 33 gibt das nachlaufende Ende 04
der Druckform 37 frei und dieses Ende 04 federt aufgrund
der Elastizitat der Druckform 37 aus der Offnung 09 her-
aus. Das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 liegt zu
diesem Zeitpunkt noch vorzugsweise formschlissig an
der in Produktionsrichtung P des Formzylinders 33 vor-
deren Kante 16 der Offnung 09 an.

[0039] Als nachstes dreht der Formzylinder 33 soweit
entgegen seiner Produktionsrichtung P, bis das nachlau-
fende Ende 04 der Druckform 37 in den Schacht 42 zur
Aufnahme der abzunehmenden Druckform 37 eingefiihrt
und dort an einem Halteelement 48 formschlissig ver-
rastet, vorzugsweise durch ein vollflachiges Anliegen
des abgekanteten Einhangeschenkels 14 am Halte-
element 48, wobei das Halteelement 48 z. B. als eine
Sperrklinke 48 ausgebildet ist (Fig. 6). Das Halteelement
48, d. h. die Sperrklinke 48 hakt somit am abgekanteten
Einhdngeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 der
Druckform 37 ein. Das Halteelement 48 ist mit einer er-
sten, dem Schacht 42 zur Aufnahme der abzunehmen-
den Druckform 37 zugeordneten Fdrdereinrichtung 49
verbunden, vorzugsweise einem parallel zum Schacht
42 angeordneten, z. B. pneumatischen Linearantrieb,
und zieht eine eingehakte Druckform 37 in den Schacht
42 hinein.

[0040] Ineinerbevorzugten Ausfliihrung weist die erste
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Fordereinrichtung 49 einen Schlitten 51 auf, an dem das
Halteelement 48 z. B. durch ein Gelenk schwenkbar an-
gebracht ist (Fig. 6). Der Formzylinder 33 schiebt wah-
rend seiner Drehung entgegen seiner Produktionsrich-
tung P das nachlaufende Ende 04 der Druckform 37 in
den Schacht 42 zur Aufnahme der abzunehmenden
Druckform 37, wobei der an diesem Ende 04 abgekan-
tete Einhdngeschenkel 14 gegen einen z. B. am Schlitten
51 angeformten oder dort angebrachten Anschlag 52
stoRt. Der Anschlag 52 ist im Schacht 42 derart positio-
niert, dass durch den StoR} des nachlaufenden Endes 04
der Druckform 37 am Anschlag 52 das vorlaufende Ende
03 der Druckform 37 aus der Offnung 09 im Formzylinder
33 gestolRen wird. Der Anschlag 52 ist mithin von der
Offnung 09 im Formzylinder 33 zunéchst in einer Entfer-
nung angeordnet, dass eine vom Formzylinder 33 abzu-
nehmende Druckform 37, kurz bevor sie ihrer Lange L
nach vollstadndig vom Formzylinder 33 abgenommen ist,
mitihrem Einhdngeschenkel 14 am nachlaufenden Ende
04 an den Anschlag 52 st6t und den an der vorderen
Kante 16 der Offnung 09 vorzugsweise durch einen
Formschluss und nicht durch ein Haltemittel 21 gehalte-
nen Einhdngeschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03
durch einen Gbertragenen Impuls und ohne Nutzung der
Elastizitat des vorlaufenden Endes 03 aus der Offnung
09 I6st. Das formschliissige Anliegen des Einhange-
schenkels 13 wird also durch einen kurzen entlang der
Lange L der Druckform 37 wirkenden Ruck beendet.
[0041] Es kann vorgesehen sein, dass das Halte-
element 48 am nachlaufenden Ende 04 der Druckform
37 mit dem Stol am Anschlag 52 verrastet. Das Halte-
element 48 kann z. B. keilformig ausgebildet und mit der
Keilspitze zur Offnung des Schachtes 42 gerichtet sein,
sodass das nachlaufende Ende 04 der Druckform 37
wahrend der Férderbewegung durch den Formzylinder
33 das Halteelement 48 gegen eine auf die Druckform
37 wirkende Kraft, z. B. die Gewichtskraft des Halte-
elements 48 oder eine mit dem Halteelement 48 in Wirk-
verbindung stehende Federkraft, zunachst anhebt, bis
der abgekantete Einhédngeschenkel 14 am nachlaufen-
den Ende 04 hinter das Halteelement 48 greift, wonach
sich das Halteelement 48 wieder in seine Ausgangspo-
sition absenkt. Es kann vorgesehen sein, dass der Stol}
des nachlaufenden Endes 04 der Druckform 37 mit dem
Anschlag 52 ein Steuersignal ausldst, mit dem der Schlit-
ten 51 der ersten Fordereinrichtung 49 in Bewegung ge-
setzt wird, um die Druckform 37 vollstdndig in den
Schacht 42 zu férdern. Danach ist die gebrauchte Druck-
form 37 seitlich aus dem Schacht 42 entnehmbar. Das
Entnehmen kann dadurch erleichtert werden, dass vor-
zugsweise im Druckformmagazin 39 ein Auswerfer 86
vorgesehen ist, der die gebrauchte Druckform 37 zumin-
dest soweit seitlich aus dem Schacht 42 beférdert, dass
die Druckform 37 greifbar ist, sodass kein Griff in den
Schacht 42 erforderlich ist.

[0042] Zwischenzeitlich ist das an den Formzylinder
33 angestellte Walzelement 47 wieder vom Formzylinder
33 abgestellt worden, vorzugsweise unmittelbar bevor
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das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 aus der Off-
nung 09 im Formzylinder 33 gestofRen wird. Das Walze-
lement 47 war derart kraftschllssig an den Formzylinder
33 angestellt, dass es wahrend der Drehung des Form-
zylinders 33 das Fordern der Druckform 37 unterstitzte.
Der Schlitten 51 der ersten Fordereinrichtung 49 kann z.
B. in seitlich angebrachten Schienen oder in Kugelblich-
sen gefiihrt sein. Es ist vorteilhaft, nahe am Formzylinder
33 vor der auf den Formzylinder 33 richtbaren Offnung
des Druckformmagazins 39 ein gelenkig gelagertes, vor-
zugsweise schwenkbares Leitblech 53 anzuordnen (Fig.
5), mit dem ein aus der Offnung 09 im Formzylinder 33
geldstes nachlaufendes Ende 04 der Druckform 37 ziel-
gerichtet zum Schacht 42 zur Aufnahme der abzuneh-
menden Druckform 37 geleitet wird. Insbesondere wird
mit dem Leitblech 53 fiir eine vom Formzylinder 33 ab-
zunehmende Druckform 37 ein irrtiimlicher Zugang zum
Schacht 44 versperrt, in dem eine neue Druckform 37
bereitstellbar ist.

[0043] Zur Vorbereitung einer Montage einer neuen
Druckform 37 auf dem Formzylinder 33 wird die zu mon-
tierende Druckform 37 vorzugsweise von einer wahrend
des Druckvorgangs gutzuganglichen Seite inden oberen
Schacht 44 des Druckformmagazins 39 gesteckt. Da-
nach kann die Montage der neuen Druckform 37 auf dem
Formzylinder 33, der fir diese Druckform 37 frei, d. h.
unbelegt sein muf, von einer der Druckmaschine zuge-
ordneten elektrischen Steuerung, vorzugsweise einem
Leitstand in Gang gesetzt werden. Vorzugsweise aus-
geldst von einem vom Leitstand abgesetzten Steuersi-
gnal wird eine zweite, dem oberen Schacht 44 zur Be-
reitstellung der neuen Druckform 37 zugeordnete For-
dereinrichtung 54 in Bewegung gesetzt, um die neue
Druckform 37 aus dem Schacht 44 des Druckformma-
gazins 39 in Richtung des Formzylinders 33 vorzuschie-
ben (Fig. 7). Die zweite Fordereinrichtung 54 kann z. B.
ein pneumatischer Linearantrieb sein, der insbesondere
fuir eine hangend im Schacht 44 angeordnete Druckform
37, wie es in dem oberhalb der Papierbahn 46 angeord-
neten Druckformmagazin 39 der Fall ist, vorteilhafterwei-
se als ein Schragaufzug ausgebildet ist, was bedeutet,
dass die zweite Fordereinrichtung 54 einen Schlitten 56
z. B. mit einer Nut 57 aufweist, in die der abgekantete
Einhdngeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 der
neuen Druckform 37 vorzugsweise beim Einstecken die-
ser Druckform 37 in den Schacht 44 des Druckformma-
gazins 39 eingreift, wobei sich der Schlitten 56 beim Hin-
ausschieben der Druckform 37 aus dem Schacht 44 je-
doch nicht parallel zur Druckform 37 bewegt, sondern
sich beim Vorschub immer weiter von der Druckform 37
entfernt, sodass der abgekantete Einhangeschenkel 14
am nachlaufenden Ende 04 der neuen Druckform 37 von
der Nut 57 frei gegeben wird, wahrend der Schlitten 56
die Druckform 37 aus dem Schacht 44 hinausbeftrdert.
So kann die zweite Férdereinrichtung 54 mit ihrer For-
derrichtung zur Druckform 37 einem Offnungswinkel von
unter 30°, vorzugsweise von 15° bis 20° bilden. Dieser
gewahlte Offnungswinkel ist dann wahrend des Férderns
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fest und nicht verénderlich. Das Férdern der Druckform
37 kann durch einen am Schlitten 56 angeformten oder
dort angebrachten Anschlag 58 unterstiitzt werden, wo-
bei der Anschlag 58 schiebend gegen den Einhange-
schenkel 14 des nachlaufenden Endes 04 der neuen
Druckform 37 wirkt.

[0044] Durch die zweite Foérdereinrichtung 54 wird die
neue Druckform 37 mit ihrem vorlaufenden Ende 03 vor-
zugsweise tangential gegen den Formzylinder 33 ge-
schoben, bis der an diesem vorlaufenden Ende 03 ab-
gekantete Einhdngeschenkel auf der Mantelflache des
Formzylinders 33 aufsteht. Wahrend des Hinausbefor-
derns der Druckform 37 aus dem Schacht 44 in ihrer
Montagerichtung M wird die Druckform 37 durch einen
Schieber 59 oder durch mindestens einen seitlich im
Schacht 44 angeordneten, gelenkig gelagerten, insbe-
sondere schwenkbaren Hebel 59 gegen einen dem
Schieber 59 oder Hebel 59 gegentuber liegend angeord-
neten, im Schacht 44 ortsfesten, ein- oder mehrteiligen,
unverformbaren, seitlichen Anschlag 61 gefiihrt, sodass
die Druckform 37 in ihrer Montagerichtung M und damit
auch in axialer Richtung zum Formzylinder 33 definiert
ausgerichtet wird (Fig. 8). Es kdbnnen im Schacht 44 auch
mehrere Schieber 59 oder Hebel 59 vorgesehen sein,
was insbesondere bei Druckformen 37 groRRer Lange L
vorteilhaft sein kann. Auch der Formzylinder 33 wird vor-
teilhafterweise seitenregistermafig in eine vordefinierte
Position gebracht, indem er z. B. bezlglich des Seiten-
registers genullt wird, bevor die neue Druckform 37 auf
ihm aufgebracht wird. Die Schwenkachse der Hebel 59
ist vorzugsweise lotrecht zur Auflageflache 02 der Druck-
form 37 angeordnet. Der mindestens eine Hebel 59 greift
vorzugsweise intermittierend seitlich an der Druckform
37 an, wobei die Anstellung des Hebels 59 z. B. durch
ein Stellmittel, insbesondere durch ein pneumatisch be-
tatigtes Stellmittel vorzugsweise gegen die Kraft einer
Feder erfolgt. Der Hebel 59 wird bei seiner Anstellung
vorteilhafterweise impulsartig ausgelenkt, sodass er der
Druckform 37 nur einen kurzzeitig einwirkenden Schub
verleiht, dass aber die Druckform 37 ansonsten z. B. in
ihrer Montagerichtung M ungehindert bewegt werden
kann. Da der Hebel 59 nur kurzzeitig auf die Druckform
37 einwirkt, kann die Druckform 37 im Bedarfsfall auch
wieder in den Schacht 44 hineingeférdert werden, ohne
dass der Hebel 59 eine Bewegung der Druckform 37 ent-
gegen ihrer Montagerichtung M behindern wirde. Der
Schieber 59 oder Hebel 59 wird zum Zweck des Ausrich-
tens der Druckform 37 vorzugsweise dann aktiviert, wenn
die Druckform 37 aus dem Schacht 44 hinausbefordert
wird. Sofern ein weiterer Anschlag 63 in Montagerichtung
M der Druckform 37 vorgesehen ist, kann der Hebel 59
dann die Druckform 37 seitlich andriicken und in axialer
Richtung zum Formzylinder 33 ausrichten, wahrend die
Druckform 37 an dem weiteren Anschlag 63 ansteht. Mit
einem vorzugsweise durch ein pneumatisch betéatigtes
Stellmittel seitlich gegen eine Druckform 37 mit einer in-
nerhalb bestimmter Toleranzgrenzen variabler Breite B
ausgelenkten Hebel 59 wird ungeachtet des tatsachli-
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chen Breitenmales der Druckform 37 stets die betrags-
maRig gleiche Kraft an die Druckform 37 angestellt.
[0045] Noch bevor das vorlaufende Ende 03 der
Druckform 37 den Formzylinder 33 erreicht, wird ein Wal-
zelement 62 an den Formzylinder 33 angestellt und ein
Anschlag 63 nahe an den Formzylinder 33 herangefuhrt
(Fig. 9). Das Walzelement 62 kann aus mehreren in axia-
ler Richtung nebeneinander angeordneten Rollen beste-
hen. Der Anschlag 63, der ebenfalls aus mehreren in
axialer Richtung nebeneinander angeordneten Segmen-
ten bestehen kann, ist in Montagerichtung M der Druck-
form 37 vor dem Walzelement 62 oder neben dem Wal-
zelement 62 angeordnet. Der Anschlag 63 weist eine
dem Formzylinder 33 zugewandte Schrage 64 auf, deren
fiktive geradlinige Verlangerung die Mantelflache in ei-
nem Schnittpunkt C schneidet. Im Schnittpunkt C liegt
auf der Mantelflache des Formzylinders 33 eine gedach-
te dritte Tangente T3 auf, mit der die Schrage 64 bzw.
deren fiktive Verlangerung einen spitzen Winkel § bildet,
derin Richtung der an den Formzylinder 33 herangefihr-
ten Druckform 37 gedffnet ist. Der Anschlag 63 kann z.
B. als ein Keil ausgebildet sein, der mit einem Trager fir
das Walzelement 62 fest verbunden ist. Das vorlaufende
Ende 03 der an den Formzylinder 33 herangefiihrten
neuen Druckform 37 st6l3t an der Schréagen 64 des An-
schlags 63 an, wodurch die Druckform 37 zum Formzy-
linder 33 ausgerichtet wird. Die zuvor beschriebene Aus-
richtung der Druckform 37 mit den Hebeln 59 kann eben-
so erst am Ende des Hinausbeférderns der Druckform
37 aus dem Schacht 44 erfolgen, wenn das vorlaufende
Ende 03 der Druckform 37 bereits am Anschlag 63 an-
liegt.

[0046] Das vorlaufende Ende 03 der an den Formzy-
linder 33 herangefiihrten neuen Druckform 37 wird derart
der Mantelflache des Formzylinders 33 zugefihrt, dass
der am vorlaufenden Ende 03 abgekantete Einhange-
schenkel 13 angedriickt auf der Mantelflache des Form-
zylinders 33 aufsteht. Der Offnungswinkel o1 zwischen
dem abgekanteten Einhdngeschenkel 13 und der ge-
streckten Lange L der Druckform 37 kann sich durch den
durch den Anschlag 63 auf das vorlaufende Ende 03 der
Druckform 37 in Richtung des Formzylinders 33 ausge-
libten Druck geringfiigig verringern. Da der mit dem Off-
nungswinkel o1 von vorzugsweise 45° abgekantete Ein-
héngeschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 eine Lange
113 im Bereich von z. B. 4 mm bis 11 mm aufweist, ins-
besondere 4 mm bis 8 mm, vorzugsweise 6 mm, befindet
sich das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 dicht an
der Mantelflache des Formzylinders 33 bzw. dicht an ei-
ner auf dem Formzylinder 33 im Aufstandspunkt des Ein-
hangeschenkels 13 aufliegenden vierten Tangente T4.
Der Abstand a37 betragt z. B. 2,5 mm bis 6 mm. Das in
Verbindung mit dem Anschlag 63 an den Formzylinder
33 angestellte Walzelement 62 besitzt einen Radius r62,
der etwas gréRer gewahlt ist als das Mal des Abstands
a37. Der Radius r62 liegt z. B. im Bereich von 5 mm bis
15 mm, vorzugsweise bei 10 mm.

[0047] Zur Montage der Druckform 37 wird der Form-
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zylinder 33 soweit gedreht, dass der am vorlaufenden
Ende 03 abgekantete Einhangeschenkel 13 der Druck-
form 37 in Produktionsrichtung P des Formzylinders 33
in einem Abstand a09 hinter der hinteren Kante 16 der
Offnung 09 auf der Mantelflache des Formzylinders 33
aufstellbar ist, wobei der Abstand a09 geringer ist als ein
Bogenstulick von der Lénge eines Viertels, insbesondere
eines Achtels des Umfangs des Zylinder 06. Vorzugs-
weise ist der Abstand a09 deutlich kleiner als die Léange
des Umfangs des Walzelements 62. Eine bevorzugte
Ausfiihrung sieht vor, dass der am vorlaufenden Ende
03 abgekantete Einhangeschenkel 13 der Druckform 37
in einem Abstand a09 von 5 mm bis 10 mm hinter der
Offnung 09 aufgestellt wird.

[0048] Wahrend der Formzylinder 33 weiter in seiner
Produktionsrichtung P dreht, hakt der am vorlaufenden
Ende 03 abgekantete Einhdngeschenkel 13 der Druck-
form 37 unterstitzt durch eine radial zum Formzylinder
33 gerichtete Kraft FR in die Offnung 09 des Formzylin-
ders 33 ein. Die radial zum Formzylinder 33 gerichtete
Kraft FR korreliert mit dem Druck, mit dem das vorlau-
fende Ende 03 der Druckform 37 gegen den Formzylin-
der 33 gedruickt wird. Der Druck resultiert von dem durch
den Anschlag 63 ausgetbten Anpref3druck und kann ver-
starkt werden durch das Eigengewicht FG der Druckform
37 oder dadurch, dass das vorlaufende Ende 03 der
Druckform 37 mit einer Wirkrichtung gegen den Formzy-
linder 33 elastisch vorgespannt wird.

[0049] Abweichend von dem beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel fir das oberhalb der Papierbahn 46 ange-
ordnete Druckformmagazin 39 liegt in dem unterhalb der
Papierbahn 46 angeordneten Druckformmagazin 38 die
Druckform 36 in dem Schacht 43 zur Bereitstellung der
neuen Druckform 36 zumindest teilweise, vorzugsweise
zwischen 30 % und 50% ihrer Lange L, auf einer Auflage
66 auf (Fig. 10), wobei die Druckform 36 im Wesentlichen
durch ihr Eigengewicht vorzugsweise reibschliissig auf
der Auflage 66 gehalten wird. Damit ist es nicht nétig,
zum Halten der Druckform 36 auf der Auflage 66 Frem-
denergie einzusetzen, z. B. durch einen unterdruckbe-
aufschlagten Sauger, der die Druckform 36 auf der Auf-
lage 66 fixiert. Die Auflage 66 ist durch eine dritte For-
dereinrichtung 67 verfahrbar, die als ein pneumatischer
Linearantrieb ausgestaltet sein kann und mit deren Hilfe
die neue Druckform 36 mit ihrem vorlaufenden Ende 03
gegendie Schwerkraft ansteigend vorzugsweise tangen-
tial an den Formzylinder 31 geschoben werden kann.
Dazu liegt der Einhadngeschenkel 14 am nachlaufenden
Ende 04 der Druckform 36 vorzugsweise wiederum an
einem Anschlag 58 an, der an der Auflage 66 angebracht
oder angeformt sein kann. Wenn die Druckform 36 gegen
die Schwerkraft an den Formzylinder 31 geférdert wird,
ist ein dem Anschlag 63 entsprechendes Mittel verzicht-
bar. Die dritte Férdereinrichtung 67 ist mithin ebenso wie
die zweite Fordereinrichtung 54 vorzugsweise als eine
translatorische Férdereinrichtung ausgebildet, die einen
Verfahrweg ausfuhrt.

[0050] In dem oberhalb der Papierbahn 46 angeord-
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neten Druckformmagazin 39 weisen die Einhangeschen-
kel 13; 14 der Druckform 37 nach oben und die Druckform
37 kann im Schacht 44 hangend angeordnet sein, indem
der am nachlaufenden Ende 04 der Druckform 37 ange-
brachte Einhdngeschenkel 14 am Schlitten 56 der zwei-
ten Fordereinrichtung 54 gehalten wird (Fig. 7), wahrend
im unterhalb der Papierbahn 46 angeordneten Druck-
formmagazin 38 die Einhangeschenkel 13; 14 der Druck-
form 36 nach unten, d. h. zur Auflage 66 fuir die Druckform
36 weisen (Fig. 10).

[0051] In dem unterhalb der Papierbahn 46 angeord-
neten Druckformmagazin 38 kann in dem Schacht 41 zur
Aufnahme einer vom Formzylinder 31 abzunehmenden
Druckform 36 entsprechend dem beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel fir das oberhalb der Papierbahn 46 ange-
ordnete Druckformmagazin 39 eine vierte Fordereinrich-
tung 68 mit einem gelenkig, insbesondere schwenkbar
gelagerten Halteelement 69, insbesondere einer Sperr-
klinke vorgesehen sein, sodass das Halteelement 69 am
Einhdngeschenkel 14 des nachlaufenden Endes 04 ei-
ner gebrauchten Druckform 36, die durch die Drehung
des Formzylinders 31 abgewickelt und in den Schacht
41 geschoben wird, einhakt und durch die Bewegung der
vierten Fordereinrichtung 68 vorzugsweise vollstéandig in
den Schacht 41 zieht (Fig. 11).

[0052] Es ist vorteilhaft, in beiden Druckformmagazi-
nen 38; 39 jeweils in den Schachten 43; 44 zur Bereit-
stellung einer neuen Druckform 36; 37 mindestens einen
Reibkérper 71; 72 vorzusehen, der insbesondere wah-
rend der Montage der neuen Druckform 36; 37 auf dem
jeweiligen Formzylinder 31; 33 zumindest dann die neue
Druckform 36; 37 gegen ein korrespondierendes Wider-
lager 73; 74 drickt (Fig. 12), sobald der am vorlaufenden
Ende 03 der Druckform 36; 37 abgekantete Einhdnge-
schenkel 13 an der vorderen Kante 16 der Offnung 09
des Formzylinders 31; 33 eingehakt hat. Die Reibkdrper
71; 72 und ihre Widerlager 73; 74 sind in den Schéachten
43; 44 vorzugsweise lotrecht zur Fdrderrichtung der
Druckformen 36; 37 angeordnet, sodass sie durch ihren
auf die Druckformen 36; 37 ausgelibten Anpref3druck die
jeweilige Druckform 36; 37 wie mit Backen in definierter
Weise festhalten, wahrend die jeweilige Druckform 36;
37 vom drehenden Formzylinder 31; 33 auf den jeweili-
genFormzylinder 31; 33 aufgezogen wird. Dadurch, dass
die neue Druckform 36; 37 gegen den vom Reibkdrper
71; 72 und Widerlager 73; 74 ausgelbten Anpref3druck
aufden jeweiligen Formzylinder 31; 33 aufgezogen wird,
liegt die Druckform 36; 37 strammer auf dem Formzylin-
der 31; 33 auf. Auch ist dadurch sichergestellt, dass die
Druckform 36; 37 spielfrei an der vorderen Kante 16 der
Offnung 09 des Formzylinders 31; 33 anliegt. Im (ibrigen
koénnen die Reibkdrper 71; 72 auch daflr verwendet wer-
den, eine Biegespannung in der Weise auf die Druckform
36; 37 aufzubringen, wie es zuvor in Verbindung mit dem
Abstutzelement 24 beschrieben wurde. Die Reibkorper
71; 72 kdnnen somit die Funktion einer Bremse oder ei-
nes Haltemittels bernehmen und insbesondere bei
schrag zur Schwerkraft an einen Formzylinder 31; 33 an-
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gestellten Schéachten 43; 44 von Bedeutung sein.
[0053] In einer bevorzugten Ausfiihrung ist der Reib-
korper 71; 72 in den Schachten 43; 44 derart angeordnet,
dass der Reibkdrper 71; 72 gegen die mit einem Druck-
bild versehene Seite der Druckform 36; 37 wirkt. Um eine
Beschadigung der Druckform 36; 37 und ihres Druckbil-
des durch den vom Reibkérper 71; 72 ausibbaren An-
preRdruck zu vermeiden, weisen die Reibkdrper 71; 72
eine Reibflache 76; 77 auf, die vorzugsweise glatt und
von geringerer Harte ist als die Oberflache der Druckfor-
men 36; 37, die der Reibflaiche 76; 77 zugewandt ist.
Vorteilhafterweise bestehen die Reibkdrper 71; 72 aus
einem reversibel verformbaren Hohlkérper, z. B. aus ei-
nem mit einem Druckmittel, z. B. Druckluft befillbaren
Schlauch, wobei der Schlauch aus einem Elastomer-
werkstoff, z. B. aus einem Gummi gefertigt ist. Die Wi-
derlager 73; 74 kénnen z. B. als eine oder mehrere in
den Schéchten 43; 44 angebrachte Schienen aus einem
Kunststoff mit einer vorzugsweise gleitfahigen Oberfla-
che ausgebildet sein. Die Reibkdérper 71; 72 kdnnen aber
auch auf einer z. B. in den Schachten 43; 44 die Druck-
formen 36; 37 fordernde Fordereinrichtung, z. B. der
schlittenférigen Auflage 66 angeordnet sein und zumin-
dest eine der Druckformen 36; 37 im Bedarfsfall halten.
Somit kdnnen die Reibkdrper 71; 72 auch gegen eine in
den Schacht 43; 44 beférderte Druckform 36; 37 ange-
stellt werden.

[0054] Beieiner Beaufschlagung dervorzugsweise als
Hohlkérper ausgebildeten Reibkdrper 71; 72 mit dem
Druckmittel vergréRern die Hohlkérper ihr Volumen und
Uben auf eine anliegende Druckform 36; 37 eine Flachen-
pressung aus, wobei die Druckform 36; 37 riickseitig von
einemder vorzugsweise aus Kunststoff bestehenden Wi-
derlager 73; 74 abgestutzt wird. Die Intensitat der Fla-
chenpressung ist durch das Druckmittel vorzugsweise
steuerbar. Da der Elastomerwerkstoff der Reibkdrper 71;
72 sowie der Kunststoff der Widerlager 73; 74 eine ge-
ringere Harte aufweisen als die vorzugsweise aus einem
metallischen Werkstoff, insbesondere aus einer Alumi-
niumlegierung bestehenden Druckformen 36; 37, ist eine
Beschadigung der Druckformen 36; 37 nicht zu befirch-
ten, wenn die Druckformen 36; 37 bei bestehender Fla-
chenpressung aus dem Schacht 43; 44 gezogen werden.
[0055] Die Reibkérper 71; 72 und ihre Widerlager 73;
74 sind in den Schachten 43; 44 vorzugsweise nahe an
den jeweiligen Offnungen der Schéchte 43; 44 angeord-
net, d. h. nahe der Stelle, an der eine in den Schachten
43; 44 zur Montage auf dem Formzylinder 31; 33 bereit-
gestellte neue Druckform 36; 37 das jeweilige Druckform-
magazin 38; 39 verlaft. Die Reibkdrper 71; 72 und ihre
Widerlager 73; 74 sind z. B. in den Schachten 43; 44
parallel zur Breite B der Druckform 36; 37 angeordnet.
Die vorzugsweise als Hohlkérper ausgebildeten Reibkor-
per 71; 72 kénnen z. B. in einer Leiste 78 mit einem U-
Profil gelagert sein, wobei das U-Profil vorzugsweise auf
der der Druckform 36; 37 zugewandten Seite offen ist.
Das den Hohlkoérper seitlich einfassende U-Profil verleiht
dem Hohlkérper Stabilitdt und richtet dessen von einer
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Beaufschlagung mit einem Druckmittel hervorgerufene
VolumenvergrofRerung gezielt gegen die Druckform 36;
37.

[0056] Eine Ausfiihrung der aus einem Hohlkdrper be-
stehenden Reibkdrper 71; 72 sieht vor (Fig. 13), dass
der Hohlkorper in einem sich Uiber die Breite B der Druck-
form 36; 37 erstreckenden Kanal 79 gefihrt wird und der
Kanal 79 voneinander beabstandete, zur Druckform 36;
37 gerichtete Durchbriiche 81; 82 aufweist, z. B. insbe-
sondere zwei Durchbriiche 81; 82, durch die der Hohl-
korper bei einer Beaufschlagung mit einem Druckmittel
eine Flachenpressung auf die Druckform 36; 37 austiben
kann. Wenn die Reibkdrper 71; 72 als sich Gber die vor-
zugsweise gesamte Breite B der Druckform 36; 37 er-
streckende Hohlkdrper ausgebildet sind, ist damit sicher-
gestellt, dass sich bei einer Beaufschlagung der Hohl-
korper mit einem Druckmittel eine gleichmaflige Fla-
chenpressung Uber die vorzugsweise gesamte Breite B
der Druckform 36; 37 ergibt.

[0057] Die Flachenpressung wird durch ein Entliiften,
insbesondere ein Leersaugen der als Hohlkdrper ausge-
bildeten Reibkdrper 71; 72 freigegeben, wodurch die
Hohlkérper ihr Volumen verringern, bevor der am nach-
laufenden Ende 04 der Druckform 36; 37 angebrachte
Einhangeschenkel 14 wahrend des Hinausbeférderns
der Druckform 36; 37 aus dem Schacht 43; 44 die Stelle
der Flachenpressung passiert. Die Flachenpressung
wirkt damit nur kurzzeitig.

[0058] Des weiteren kdnnen in den Schachten 41 bis
44 an den Seiten, die der Flache der Druckform 36; 37
zugewandt sind, weitere Flilhrungselemente fir einen si-
cheren, insbesondere leicht gebremsten Transport und
fur einen weitgehend spielfreien Halt der Druckform 36;
37 vorgesehen sein. Insbesondere eignen sich daflr Bur-
stenanordnungen, die die empfindlichen Oberflachen
der Druckform 36; 37 nicht beschadigen.

[0059] Fur eine moglichst einfache und ungehinderte
Bewegbarkeit der Druckformmagazine 38; 39 istes auch
vorteilhaft, die Druckformmagazine 38; 39 derart auszu-
fiihren, dass an jedem Druckformmagazin 38; 39 nur ein
einziges Verbindungselement vorgesehen ist, das alle
erforderlichen AnschluB3leitungen blindelnd zusammen-
falt, um das Druckformmagazin 38; 39 je nach den in
ihm verbauten Aggregaten mit elektrischer oder anderer
Energie zu versorgen sowie den Austausch von Steuer-
signalen vorzunehmen. Alternativ zu den beschriebenen
vorzugsweise pneumatischen Antrieben bei den Forder-
einrichtungen 49, 54, 67 und 68 sowie sonstigen Aggre-
gaten konnen fur diese Einrichtungen und Aggregate
auch elektrisch Antriebe und eine elektrische Steuerung
vorgesehen sein.

Bezugszeichenliste
[0060]

01 Aufzug, Druckform
02  Auflageflache (01)



03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
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Ende, vorlaufendes (01)
Ende, nachlaufendes (01)
Zylinder

Mantelflache (06)

Kanal

Offnung (08)

Biegekante (13)
Biegekante (14)
Einhangeschenkel
Einhangeschenkel

Kante, vordere, erste (09)
Kante, hintere, zweite (09)
Wandung

Wandung

Haltemittel

Federelement

Stellmittel

Abstltzelement; Walzelement

Kante

Beriihrungslinie, Berlihrungsstelle

Lagefixierung
Beruhrungspunkt

Zylinder, Formzylinder, erster
Zylinder, Gummituchzylinder, erster
Zylinder, Formzylinder, zweiter
Zylinder, Gummituchzylinder, zweiter

Druckform

Druckform
Druckformmagazin
Druckformmagazin
Schacht

Schacht

Schacht

Schacht zu

Bedruckstoff, Papierbahn
Walzelement
Halteelement; Sperrklinke
Fordereinrichtung, erste
Schlitten

Anschlag

Leitblech
Fordereinrichtung, zweite
Schlitten

Nut

Anschlag

Schieber; Hebel

EP 1 900 524 A2 24
61  Anschlag
62  Walzelement
63  Anschlag
64  Schrage des Anschlags (63)
5 65 -
66 Auflage
67  Fordereinrichtung, dritte
68  Fdrdereinrichtung, vierte
69  Halteelement; Sperrklinke
10 70 -
71 Reibkorper
72  Reibkorper
73  Widerlager
74  Widerlager
15 75 -
76  Reibflache (71)
77  Reibflache (72)
78 Leiste
79 Kanal
20 80 -
81  Durchbruch (79)
82  Durchbruch (79)
83  Arretierung; Kegelbolzen
84  Trennwand
25 85 -
86  Auswerfer
FR  Radialkraft
FG  Gewichtskraft
30 MR  Ruckstellmoment
B Breite
C  Schnittpunkt
D  Materialdicke
35 L Lénge
M Montagerichtung
P Produktionsrichtung
S Schlitzweite
40 T1 Tangente, erste
T2 Tangente, zweite
T3  Tangente, dritte
T4  Tangente, vierte
45 113 Lange
114  Lange
a09 Abstand
a37 Abstand
50 a38 Abstand
a39 Abstand
038  Offnung
039  Offnung
re2 Radius
55 o Offnungswinkel
02  Offnungswinkel
B1 Offnungswinkel
B2  Offnungswinkel

13
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Y Offnungswinkel zeichnet, dass der Formzylinder (31; 33) in seiner
) Winkel axialen Richtung zum Druckformmagazin (38; 39)
positioniert wird.

Patentanspriiche 5

1. Verfahren zum Montieren einer Druckform (36; 37)
auf einen Formzylinder (31; 33) einer Druckmaschi-
ne, wobei die Druckform (36; 37) aus einem Schacht
(43; 44) eines Druckformmagazins (38; 39) dem 10
Formzylinder (31; 33) zugefiihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Zuflihren der Druck-
form (36; 37) zum Formzylinder (31; 33) das Druck-
formmagazin (38; 39) seitlich relativ zum Formzylin-
der (31; 33) in eine vordefinierte Position gebracht 15
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckformmagazin (38; 39) in
einem Abstand (a38; a39) zwischen 2% und maxi- 20
mal 50% der Lange (L) der Druckform (36; 37) vor
dem Formzylinder (31; 33) ortsfest zum Formzylin-
der (31; 33) fixiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25
zeichnet, dass das Druckformmagazin (38; 39) mit
einer in eine Offnung eines Gehauses des Druck-
formmagazins (38; 39) greifenden Arretierung (83)
fixiert wird.

30

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckformmagazin (38; 39) sei-
tenregistermaRigin seine Nullposition gebracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35
zeichnet, dass eine Offnung (038; 039) das Druck-
formmagazin (38; 39), durch welche die Druckform
(36; 37) aus einem Schacht (43; 44) dem Formzy-
linder (31; 33) zugeflihrt wird, bezliglich eines Bal-
lens des Formzylinders (31; 33) zentriert wird. 40

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckformmagazin (38; 39) seit-
lich spielfrei gestellt wird.

45
7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckformmagazin (38; 39) in
einen sich axial zum Formzylinder (31; 33) erstrek-
kenden Spalt mit zum Gestell der Druckmaschine
ortsfesten Seitenbegrenzungen eingefihrt wird. 50

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckformmagazin (38; 39) zu-
mindest mit einem zum Formzylinder (31; 33) ge-
richteten vorderen Bereich in den Spalt eingefiihrt 55
wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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