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(57) Ein Verfahren zur Herstellung eines Druckzylin-
ders oder einer Druckzylinderhilse (400) die folgenden
Schritte umfassend:

Bereitstellen mehrerer Zylinderscheiben (101), die je-
weils eine zentralen Offnung und eine im Wesentlichen
zylinderférmige AuflRenflache aufweisen;

Spanen mindestens einer der Zylinderscheiben zur Bil-
dung mindestens einer Kontaktflache (114, 122, 130),
wobei die mindestens eine Kontaktflache so genau ge-
spantwird, dass die mindestens eine Kontaktflache beim
Anbringen der betreffenden Zylinderscheibe (101) um ei-
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Druckzylinder oder Druckzylinderhiilse und Verfahren zur Herstellung davon

nen Kern (406) herum parallel zu einer komplementéar
ausgebildeten Oberflache (114, 122,407) eines nachst-
gelegenen Elements des Druckzylinders oder der Druck-
zylinderhtlse (400) zur Anlage kommt;

Anbringen der Zylinderscheiben (101, 201, 301) um ei-
nen Kern (406) herum;

Wechselseitiges Verbinden der Zylinderscheiben (101,
201, 301); und

Bearbeiten der im Wesentlichen zylinderférmigen Au-
Renflachen zur Bildung einer Druckzylinderoberflache
(414).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Druckzylinders oder einer Druckzylinderhilse
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] DieEP 127 953 offenbart ein Verfahren zur Her-
stellung einer Druckzylinderhtilse, die in einer Druckma-
schine auf einem Dorn vorgesehen wird, um einen Druck-
zylinder zu bilden. Eine runde Aluminiumscheibe wird
durch eine Reihe von Handlungen zu einer Schale ge-
formt. Eine zentrale Offnung wird in die Scheibe einge-
bracht, und von der zentralen Offnung werden in radialer
Richtung Ausschneidungen gemacht. Die Randteile der
Scheibe, die zwischen den radialen Ausschneidungen
liegen, werden in axialer Richtung zu Zungen umgebo-
gen. Ein AufRenrand der Scheibe wird durch in axialer
Richtung wirkende Krafte zu einer zylinderférmigen Fla-
che umgeformt. Dadurch entsteht eine offene Schale.
Mehrere dieser Schalen werden nacheinander auf einen
hohlen, zylinderférmigen Kern angeordnet, wobei die
Zungen von dem hohlen zylinderférmigen Kern abste-
hen. Die Schalen werden dabei gegeneinander und teil-
weise ineinander geschoben und mit einem Epoxykunst-
harz verklebt.

[0003] Das bekannte Verfahren hat zum Nachteil,
dass der daraus hervorgehende Druckzylinderhals in ei-
nigen Féallen ungentigend genaue Druckresultate hervor-
bringt. Das kann von einem oder mehreren der folgenden
Effekte gefolgt sein. Wahrend der Fertigung ist es
schwierig, das Umbiegen der Zungen ausreichend ge-
nau auszufihren, wodurch die Schalen exzentrisch auf
den hohlen zylinderférmigen Kern angeordnet werden.
Auch bewirken die Zungen im Gebrauch eine Federung
der Druckzylinderhiilse in Bezug auf den Dorn, der un-
genligend bestimmt ist, und wobei (um sich besser zu
bestimmen) eine Federung des hohlen zylinderférmigen
Kerns selbst noch hinzu kommt. Eine weitere Quelle von
Ungenauigkeit ist die schwierige Verformung der Scha-
len bei relativ groRen wechselseitigen Druckkraften, die
beispielsweise beim Off-set-Druck und Tiefdruck in Fol-
ge der relativ diinnen Wandstarken der Schalen.
[0004] Die Erfindung hat zur Aufgabe, ein Verfahren
bereitzustellen, womit mindestens eines der oben ge-
nannten Probleme geldst wird, oder wenigstens eine Al-
ternative bereitzustellen. Insbesondere bezweckt die Er-
findung, ein Verfahren bereitzustellen, welches zu genau
arbeitenden Druckzylindern oder Druckzylinderhulsen
fuhrt.

[0005] Die Erfindung erreicht dieses Ziel mittels eines
Verfahrens nach Anspruch 1.

[0006] Indemdem AnbringenderZylinderscheibenum
den Kern herum ein Spanen mindestens einer der Zylin-
derscheiben vorausgeht, um mindestens eine Kontakt-
flache zu bilden, ist es mdglich, die mindestens eine Kon-
takflache so genau zu spanen, dass die mindestens eine
Kontaktflache beim Anbringen der betreffenden Zylinder-
scheibe um den Kern herum parallel an einer komple-
mentar gebildeten Oberflache eines nachst gelegenen
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Elementes des Druckzylinders oder der Druckzylinder-
hilse zur Anlage kommt. Hierdurch ist es méglich, ein
im Vergleich zu dem Material der gepressten Scheibe
aus der EP-1 127 953 dickeres Material zu verwenden.
Auch kann Dank des Spanens eine Zylinderscheibe mit
einer von der EP-1 127 953 abweichenden Form und/
oder eine Zylinderscheibe, die auf eine andere Weise als
Uber Pressen gefertigt wird, gewahlt werden. Jede dieser
Wirkungen kann fir sich selbst oder in Kombination mit-
einander dazu filhren, dass ein Druckzylinder oder eine
Druckzylinderhilse mit einer gréReren Genauigkeit ge-
fertigt wird.

[0007] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sindin den Un-
teranspriichen festgelegt.

[0008] Eine Ausfiihrungsform des Verfahrens ist da-
durch gekennzeichnet, dass der Schritt des Spanens
mindestens einer der Zylinderscheiben zur Bildung min-
destens einer Kontaktfliche das Spanen einer ersten
Klebeflache an einem ersten axialen Ende mindestens
einer Zylinderscheibe umfasst. Eine Klebeflache an dem
ersten axialen Ende macht es mdglich, die mindestens
eine Zylinderscheibe genau mit einer nachfolgenden Zy-
linderscheibe zu verkleben.

[0009] Insbesondere umfasst der Schritt des Spanens
mindestens einer der Zylinderscheiben zur Bildung min-
destens einer Kontaktflache das Spanen einer folgenden
Klebeflache an einem axialen Ende einer folgenden Zy-
linderscheibe. Ferner wird wahrend des wechselseitigen
Verbindens der Zylinderscheiben Klebstoff auf die erste
und/oder die folgende Klebeflache aufgebrachtund kom-
men die erste und die folgende Klebeflache parallel zu-
einander und einander zugekehrt zur Anlage. Durch das
Spanen beider Klebeflachen ist es einfach, die Form bei-
der Klebeflachen genau aufeinander abzustimmen, so
dass eine gute Klebeverbindung entsteht.

[0010] Noch bevorzugter umfasst der Schritt des Spa-
nens mindestens einer der Zylinderscheiben zur Bildung
mindestens einer Kontaktflache das Spanen einer zwei-
ten Klebeflache an dem zweiten axialen Ende der selben
mindestens einen Zylinderscheibe. So wird eine Zylin-
derscheibe gebildet, die an beiden Enden genau an eine
folgende Zylinderscheibe anschlief3en kann.

[0011] In einer Ausflihrungsform umfasst der Schritt
des Spanens mindestens einer der Zylinderscheiben zur
Bildung mindestens einer Kontaktfliche das Spanen
mindestens einer von mehreren Zylinderscheiben zur
Bildung einer Klebeflache an lediglich einem axialen En-
de der Zylinderscheibe, wobei diese mindestens eine Zy-
linderscheibe an einem axialen Ende des Druckzylinders
oder der Druckzylinderhiilse vorgesehen wird. So kann
aus einer Form die Zylinderscheibe sowie dazwischen-
liegende Zylinderscheibe fiir den endgultigen Druckzy-
linder oder die Druckzylinderhiilse gebildet werden als
auch ein oder zwei der Endscheiben an den axialen En-
den des endglltigen Druckzylinders oder der Druckzy-
linderhilse. Dies ermoglicht ein Ersparnis hinsichtlich
Zeit und Kosten verglichen mit dem bekannten Verfah-
ren, wobeidie Endscheiben aus einer anderen Basisform
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hergestellt werden als die dazwischenliegenden Schei-
ben.

[0012] Ineinervorteilhaften Formistdas Verfahren da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine Zylin-
derscheibe einen Anschlagrand umfasst, der in der zen-
tralen Offnung vorgesehen ist, wobei der Schritt des Spa-
nens mindestens einer der Zylinderscheiben vor dem
Formen mindestens einer Kontaktflache das Spanen ei-
ner Zentralflache an den radialen Innenseiten des An-
schlagsrandes umfasst, und wahrend des Schrittes des
Anbringens der Zylinderscheiben um den Kern herum
die Zentralflaiche spielfrei an dem Kern zur Anlage
kommt. Ein Anschlagrand mit einer genau gespanten
Zentralflache sorgt dafur, dass mindestens eine Zylin-
derscheibe genau beziiglich des Kernes zentriert wird.
Hierdurch wird vermieden, dass die Zylinderscheibe
wahrend des Verklebens und/oder wahrend des Ge-
brauchs hinsichtlich des Kerns exzentrisch zur Anlage
kommt. Beispielsweise kann der Kern selber mit einer
ausreichend genau formgegebenen radialen AuRenfla-
che angeliefert werden, oder wird wahrend des Schrittes
des Spanens mit einer radialen Aul3enflache versehen,
die genau mit der der Zentralflache Ubereinstimmt.
[0013] Insbesondere umfasst mindestens eine Zylin-
derscheibe eine Kernklebeflache, die in der zentralen
Offnung vorgesehen und an einem ersten axialen Ende
vorzugsweise durch den Anschlagrand begrenzt wird,
wobei die Kernklebeflache bezlglich der Zentralflache
radial nach auen gerichtet angeordnet ist. So kann ein
fullender Klebstoff eingesetzt werden. Die Kombination
von dem Anschlagrand mit der Zentralflache und der
Kernklebeflache sorgt dafir, dass der Klebstoff gleich-
maRig Uber die Kernklebeflache verteilt werden kann.
[0014] Noch bevorzugter wird die Kernklebeflache an
einem dem ersten axialen Ende abgewandten zweiten
axialen Ende einer Klebstofflaufflache vorgesehen, wel-
che sich radial nach auRen und axial von der zylinder-
férmigen Kernklebeflache nach aufden erstreckt, wobei
flllender Klebstoff auf den Kern aufgebracht wird und
mindestens eine Zylinderscheibe Uber die auf den Kern
angebrachte fiilllender Klebstoff geschoben wird, um den
fullenden Klebstoff aufzunehmen und ihn in einem durch
die Kernklebeflache, den Anschlagrand und den Kern
definierten Raum aufzunehmen. Dadurch wird erreicht,
dass der flillende Klebstoff ausreichend Uber die Kern-
klebeflache verteilt wird, auch wenn die Kernklebeflache
relativ grof ist.

[0015] Eine im wesentlichen zylinderférmige AuRRen-
flache kann hinsichtlich der zentralen Achse exzentrisch
sein, unrund sein und/oder hakenférmig ausgebildet
sein. Dank des Schrittes der Bearbeitung der im wesent-
lichen zylinderférmigen AuRenflache zur Bildung einer
Druckzylinderoberflache wird eine zylinderférmige Au-
Renflache gebildet, die ausreichend genau zylinderfor-
mig ist, um als Druckzylinderoberflache zu dienen. Bei-
spielsweise umfasst dieser Bearbeitungsschritt das ge-
samtheitliche Abdrehen derim Wesentlichen zylinderfor-
migen Aulenflaiche nach dem Anbringen der Zylinder-
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scheiben um den Kern herum und das wechselseitige
Verbinden der Zylinderscheiben. Alternativ oder zuséatz-
lich zu diesem Abdrehen kdnnen die im wesentlichen
zylinderférmigen Auenflachen mit einer zylinderférmi-
gen Deckschicht versehen werden.

[0016] In einer Ausfihrungsform umfasst die Bearbei-
tung derimwesentlichen zylinderférmigen AuRenflachen
zur Bildung einer Druckzylinderoberflédche das Vorsehen
eines Spaltes in axialer Richtung in der Druckzylinder-
oberflache, wobei der Spalt dazu gedacht ist, Rander
einer Druckplatte oder einer Gummidruckplatte aufzu-
nehmen. Dank des erfinderischen Verfahrens kann die
Zylinderscheibe aus einem Material mit einer dickeren
Wand ausgebildet werden als in dem bekannten Verfah-
ren mit gepressten Scheiben. Hierdurch ist es einfacher,
in die Druckzylinderoberflache einen Spalt einzubringen,
beispielsweise durch diese zu Frasen, ohne dass ein In-
nenraum des Druckzylinders oder der Druckzylinderhil-
se in offene Verbindung mit der AuRBenwelt kommt.
[0017] Die Erfindung betrifftferner einen Druckzylinder
oder eine Druckzylinderhiilse, welche mittels des erfin-
derischen Verfahrens hergestellt ist, wie in einem der
unabhangigen Anspriiche definiert ist.

[0018] Die Erfindung soll nun anhand der beigefligten
Zeichnung naher erldutert werden, worin:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer Zylinder-
scheibe zeigt;

Figur 2 eine Ansicht der Zylinderscheibe geman der
Figur 1 in axialer Richtung zeigt;

Figur 3 eine Darstellung eines Schnitts entlang der
Linie llI-11l in der Fi- gur 2 zeigt;

Figur 4 eine perspektivische Ansicht einer Zwi-
schenscheibe zeigt;

Figur 5 eine Ansicht der Zwischenscheibe gemafn
der Figur 4 in axialer Richtung zeigt;

Figur 6 eine Darstellung eines Schnitts entlang der
Linien VI-VI in der Figur 5 zeigt;

Figur 7 ein Detail VII aus der Figur 6 zeigt;

Figur 8 eine perspektivische Darstellung einer Start-
scheibe zeigt;

Figur 9 eine Ansicht der Startscheibe gemaf der Fi-
gur 8 in axialer Rich- tung zeigt;

Figur 10  eine Darstellung eines Schnitts entlang der
Linie X-X in der Figur 9 zeigt;

Figur 11 ein Detail Xl aus der Figur 10 zeigt;

Figur 12  eine perspektivische Ansicht einer End-
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scheibe zeigt;

Figur 13  eine Ansicht der Endscheibe gemaf der Fi-
gur 12 in axialer Rich- tung zeigt;

Figur 14  eine Darstellung eines Schnitts entlang der
Linie XIV-XIV in der Figur 13 zeigt;

Figur 15  ein Detail XV aus der Figur 14 zeigt;

Figur 16  eine Druckzylinderhilse zeigt;

Figur 17  eine Ansicht einer Bedienungsseite des
Druckyzylindergehduses gemaf der Figur
16 in axialer Richtung zeigt;

Figur 18  eine Seitenansicht der Druckzylinderhlilse
geman der Figur 16 zeigt;

Figur 19  eine Ansicht einer Antriebsseite der Druck-
zylinderhiilse gemaR der Figur 16 in axialer
Richtung zeigt;

Figur 20  einen Querschnitt durch eine Druckzylinder-
hilse mit alternativ geformten Scheiben
zeigt;

Figur 21  eine Querschnittsdarstellung einer Zylinder-
scheibe mit einem Klebeful} zeigt; und

Figur 22  ein Hilfswerkzeug zur Anbringung von Zylin-
derscheiben zeigt.

[0019] Figur 1 zeigt eine Zylinderscheibe gemal der

Erfindung, die in ihrer Gesamtheit mit der Bezugsziffer 1
gekennzeichnet wird. Die Zylinderscheibe 1 ist in dieser
Ausfiihrungsform aus Aluminium mittels Gieen in einer
Ubereinstimmend geformten GielRform gebildet. Die Zy-
linderscheibe 1 umfasst eine zentrale Offnung 2, in die-
sem Fall eine runde ("fonung, die konzentrisch zu einer
zentralen Achse, hier die Symmetrielinie der Zylinder-
scheibe, ausgerichtet ist. Die Zylinderscheibe 1 umfasst
ferner einen zylinderférmigen Full 4, welcher durchge-
hend mit einem ringférmigen Wandteil 6 verbunden ist,
welches wiederum mit einer zylinderférmigen Aufien-
wand 8 verbunden ist. Die zylinderférmige Auflenwand
8 umfasst eine im Wesentlichen zylinderférmige Auf3en-
flache 10. Mit im Wesentlichen zylinderférmig ist hier ge-
meint, dass die AuRenflache nicht rein zylinderférmig um
die Symmetrieachse, oder um die zentrale Achse der
Zylinderscheibe 1 ausgebildet zu sein braucht. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel ist die im Wesentlichen zylinderfor-
mige AuRenflache 10 leicht konisch ausgebildet. Diese
Form erleichtert das Lésen aus der Gief3form. Das ring-
férmige Wandteil 6 ist mit einer Luftéffnung 12 versehen.
[0020] Die Zylinderscheibe 1 kann an verschiedenen
Stellen gespant werden, um eine Zwischenscheibe, eine
Startscheibe oder eine Endscheibe zu bilden. Die Figu-
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ren 4 bis 7 zeigen eine Zwischenscheibe 101, die aus
einer Zylinderscheibe ausgebildet ist, in diesem Ausfih-
rungsbeispiel aus der Zylinderscheibe 1. Die Zwischen-
scheibe 101 umfasst eine zentrale Offnung 102, einen
zylinderférmigen Fuf 104, ein ringférmiges Wandteil 106
und eine Aufenwand 108. Das ringférmige Wandteil 106
ist mit einer Luftdéffnung 112 versehen. Die Zwischen-
scheibe 101 ist aus der Zylinderscheibe 1 durch Spanen,
in diesem Fall durch Abdrehen von drei Kontaktflachen
gebildet. Eine erste Kontaktflache ist eine erste Klebe-
flache 114, die an einem ersten axialen Ende 116 der
Zwischenscheibe 101 vorgesehen ist. Die erste Klebe-
flache 114 umfasst ein konisches Flachenteil 118 und
ein ringférmiges Flachenteil 120. Eine zweite Kontaktfla-
che ist eine zweite Klebeflache 122, die an einem zweiten
axialen Ende 124 der Zwischenscheibe 101 vorgesehen
ist. Die zweite Klebeflache 122 umfasst ein konisches
Wandteil 126 und ein ringférmiges Wandteil 128. Die Kle-
beflachen 114 und 122 sind komplementar zueinander
ausgebildet.

[0021] Eine dritte Kontaktflache wird durch eine Kern-
klebeflache 130 gebildet. Die Kernklebeflache 130 ist zy-
linderférmig um die zentrale Achse 131 der Zwischen-
scheibe 101 herumgebildet und befindet sich in der zen-
tralen Offnung 102. Die Kernklebeflache 130 bildet
gleichzeitig eine Unterkante des zylinderférmigen Fulies
104. Ferner ist die im Wesentlichen zylinderférmige Au-
Renflache 10 der Zylinderscheibe 1 mittels Spanen zu
einer zylinderférmigen AuRenflache 110 geformt. Die Fi-
gur 6 zeigt schematisch die mittels Spanen abgetrage-
nen Aluminiumteile, indem mit gestrichelter Linie 134 die
Kontur der ungespanten Zylinderscheibe 1 gezeigt ist.
[0022] Eine Startscheibe 201 (Figuren 8 bis 11) um-
fasst eine zentrale Offnung 202, einen zylinderférmigen
Fufd 204, ein ringférmiges Wandteil 206 und eine Aul3en-
wand 208. Die AuRenwand 208 umfasst eine zylinder-
férmige AulRenflache 210, die mittels Spanens, in diesem
Fall Abdrehens, gebildet ist. Das ringférmige Wandteil
206 ist mit einer Luftéffnung 212 versehen.

[0023] Die Startscheibe 201 ist aus der Zylinderschei-
be 1 durch Spanen, in diesem Fall durch Abdrehen zwei-
er Kontaktflachen gebildet. Die Startscheibe 201 ist nicht
mit einer ersten Klebeflache versehen aber sehr wohl mit
einer zweiten Klebeflache 220 an ihrem zweiten axialen
Ende 224. Die zweite Klebeflache 222 umfasst ein koni-
sches Wandteil 226 und ein ringférmiges Wandteil 228.
Die zweite Klebeflache 222 ist komplementar mit der er-
sten Klebeflache 114 der Zwischenscheibe 110 ausge-
bildet.

[0024] Der zylinderférmige Ful’ 204 ist mit einer Kern-
klebeflache 230 versehen. An seinem ersten axialen En-
de 206 sind sowohl die zylinderférmige Auflenwand 208
als auch der zylinderférmige Fufd 204 flach abgedreht,
in diesem Fallin ein und derselben Flache, die senkrecht
auf der zentralen Achse 234 steht, um eine Endflache
zu bilden. Die zweite Klebeflache 222 und die Kernkle-
beflache 230 sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel die
zwei Kontaktflachen. Figur 10 zeigt schematisch das Ma-
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terial, welches abgedreht ist, um unter anderem diese
Kontaktflache mittels der urspriinglichen Konturlinie 234
der Zylinderscheibe 1 zu bilden.

[0025] Eine Endscheibe 301 ist mittels Spanen in die-
sem Fall Abdrehen aus der Zylinderscheibe 1 gebildet.
Dabei sind zwei Kontaktflachen ausgebildet. Die End-
scheibe 301 umfasst eine zentrale Offnung 302, einen
zylinderférmigen FulR 304, ein ringférmiges Wandteil 306
und eine zylinderférmige Aufenwand 308. Die zylinder-
férmige Aufienwand 8 umfasst eine zylinderférmige Au-
Renflache 310, die mittels Abdrehens aus der zylinder-
férmigen AuBenwand der Zylinderscheibe 1 gebildet ist.
Das ringférmige Wandteil 306 ist mit einer Luftéffnung
312 versehen. Die Endscheibe 301 ist mit einer ersten
Kontaktflache in der Form einer ersten Klebeflache 4 an
seinem ersten axialen Ende 316 versehen. Die erste Kle-
beflache 314 umfasst einen konischen Teil 318 und einen
ringférmigen Teil 320. Die erste Klebeflache 314 ist kom-
plementar mit der zweiten Klebeflache 122 der Zwi-
schenschicht 101 ausgebildet. Die Endscheibe 301 ist
an seinem zweiten axialen Ende 324 nicht mit einer zwei-
ten Klebeflache versehen. Der zylinderférmige Full 304
ist sehr wohl mit einer zweiten Kontaktflache in der Form
einer zylinderférmigen Kernklebeflache 330 versehen.
[0026] Die zylinderformige AuRenwand 308 ist an ih-
rem zweiten axialen Ende 324 flach abgedreht, um eine
Endflache zu bilden, die senkrecht auf der zentralen Ach-
se 332 steht. Die Figur 14 Iasst mittels einer Konturlinie
334 der Zylinderscheibe 1 erkennen, in welchem Mal3e
diese Zylinderscheibe 1 abgedreht ist, um diese End-
scheibe 301 auszubilden.

[0027] Eine Druckzylinderhilse 400 wie in den Figuren
16 bis 19 gezeigt, umfasst mehrere, in diesem Fall 18
Zwischenscheiben 101, an einem ersten axialen Ende
402, eine Startscheibe 201 und an einem zweiten axialen
Ende 404 eine Endscheibe 301. Die Druckzylinderhilse
400 umfasst ferner einen Kern, in diesem Ausflihrungs-
beispiel in der Form eines zylinderférmigen Innenrohres
406 mit einer zylinderférmigen Aufienflache 407, einem
Zugring 408 an seinem ersten axialen Ende 402 und ei-
nem Registerring 410 an seinem zweiten axialen Ende
404. Der Zugring 408 und der Registerring 410 werden
vorzugsweise aus einem starkeren Material gefertigt als
die Scheiben, in diesem Ausflihrungsbeispiel aus rost-
freiem Stahl. Der Zugring 408 ist mit einem radial nach
aulien stehenden Ring versehen, um die Druckzylinder-
hilse 400 leichter aus einer Druckmaschine herauszie-
hen zu kénnen. Der Registerring 410 ist mit einer Aus-
sparung versehen, um an einem Registerstift in der
Druckmaschine anzugreifen. Das Innenrohr 406 ist in
dieser Ausfihrungsform aus einer glasfaserverstarkten
Kunststoffzwischenlage und aus einer kompressiblen
KunststoffauRenlage gebildet. Die KunststoffauRenlage
ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel aus Polyurethan ge-
fertigt.

[0028] Nach dem Abdrehen der Zwischenscheiben
101, der Startscheibe 201 und der Endscheibe 301 wird
die Druckzylinderhiilse 400 anschlieBend weiter bear-
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beitet. Um einen (nicht gezeigten) zeitweiligen Dorn wird
als erstes der Registerring 410 geschoben. Anschlie-
Rend wird um denselben zeitweisen Dorn das Innenrohr
406 so weit geschoben, dass dieses mit einem axialen
Ende gegen den Registerring 410 in der in Figur 16 ge-
zeigten Position zum Anschlag kommt.

[0029] Eine Menge Klebstoff wird auf einem Teil der
radialen AuRenseite des Registerrings 410 und auf ei-
nem Teil der zylinderformigen AuBenflache 407 des In-
nenrohrs 406 in der Nahe seines axialen Endes vorge-
sehen. AnschlieRend wird die Endscheibe 301 Uber die
zylinderférmige AuRRenflache 407 des Innenrohrs 406 ge-
schoben, so dass diese mit ihrem FuR 304 gegen den
Registerring 410 stoRt. Die Schiebebewegung Uber das
Innenrohr 406 sorgt dafiir, dass der auf dem Registerring
410 und dem Innenring 406 angebrachte Klebstoff sich
zwischen diesen Oberflachen und der Kernklebeflache
330 der Endscheibe 301 verteilt. In dieser Position liegt
die Kernklebeflache 330 parallel an der zylinderférmigen
AuRenflache 407 des Innenrohrs 406 an, wodurch von
einer konstanten Klebstoffdicke und von einer konzen-
trisch mit der zentralen Achse 412 der Druckzylinderhdil-
se ausgerichtete Endscheibe 301 geredet werden kann.
[0030] ImAnschlusswird einefolgende Klebstoffraupe
an die zylinderférmige AuRenflache 407 des Innenrohrs
406 in einigem Abstand von der Endscheibe 301 aufge-
bracht. Zugleich wird eine Klebstoffraupe an der ersten
Klebeflache 314 der Endscheibe 301 angebracht. Da-
nach wird ein erster der Zwischenringe 101 Gber das In-
nenrohr 406 geschoben, so dass dieser mit seiner zwei-
ten Klebeflache 122 mit der ersten Klebeflache 314 der
Endscheibe 301 in Kontakt kommt. Der Zwischenring
101 wird vorteilhafterweise auf eine Weise befestigt, wie
hiernach in Bezug auf Figur 22 naher beschrieben wird.
In seinem Endzustand befindet sich der Zwischenring
101 konzentrisch um das Innenrohr 406 herum, wodurch
sich die Kernklebeflache 130 parallel zu der zylinderfér-
migen AufRenfldche 407 des Innenrohrs 406 befindet und
die Kernklebeflache 120 und die zylinderférmige Aul3en-
flache 407 des Innenrohrs 406 einander zugewandt sind.
Die zweite Klebeflache 122 der Zwischenschicht 101 ist
parallel zu der ersten Klebeflache 314 der Endscheibe
301 angeordnet. Die zweite Klebeflache 122 der Zwi-
schenscheibe 101 ist der ersten Klebeflache 314 der
Endscheibe 301 zugewandt. Dank dieser parallelen Po-
sitionen befindet sich eine Klebelage mit gleichmafiger
Dicke zwischen der Kernklebeflache 330 und dem In-
nenrohr 406 einerseits und den ersten und zweiten Kle-
beflachen 122, 314 andererseits.

[0031] AnschlieRend werden von neuen Kleberaupen
an der dem Innenrohr 406 und der ersten Klebeflache
114, in diesem Fall der Zwischenscheibe 101 angebracht
und es wird eine weitere Zwischenscheibe 101 um das
Innenrohr 406 auf die hier oben beschriebene Weise an-
gebracht. Dieser Vorgang wiederholt sich fiir alle Zwi-
schenscheiben 101. Wahrend des Anbringens und Ver-
klebens sorgen die Luftéffnung 112, 212, 312 dafiir, dass
kein Uberdruck zwischen den Start-, Zwischen- und End-



9 EP 2 269 822 A1 10

scheiben 101, 201 und 301 entstehen kann. Hierdurch
soll die noch nicht ausgehartet Klebeverbindung unter-
einander geschoben werden kdnnen. Auch wahrend des
Gebrauchs sorgen die Luftéffnungen 112, 212 und 312
dafir, dass keine Druckunterschiede in den Rdumen zwi-
schen den Start-, Zwischen- und Endscheiben 101, 201
und 301 entstehen kdnnen.

[0032] Als vorletzten Schritt bei dem Zusammenbau
der Druckzylinderhilse 401 wird nach dem Anbringen
von Klebstoffraupen die Startscheibe 201 auf das Innen-
rohr 406 geschoben. Als letzter Montageschritt wird der
Zugring 408 in der Startscheibe 201 verklebt. Nach dem
Ausharten des Klebstoffes werden die zylinderférmigen
AuBenflachen 110, 210 und 310 nachbearbeitet, in die-
sem Ausfihrungsbeispiel durch ein anschlieRendes ge-
naues Nachdrehen, so dass ein gleicher Durchmesser
Uber die gesamte Druckzylinderhiilse 400 entsteht. So
entsteht eine Druckzylinderoberflache 414. In Ergén-
zung hierzu oder anstelle des Nachdrehens kann die
Druckzylinderhiilse 400 mit einem AuRenmantel (nicht
gezeigt) versehen werden, indem beispielsweise um die
zylinderférmigen AuRenflachen 110, 210 und 310 eine
Kunststofflage angebracht wird. Dies hat zum Vorteil,
dass eine Beschadigung der Druckzylinderoberflache re-
lativ einfach repariert werden kann, indem der betreffen-
de AuRenmantel in seinem Ganzen ersetzt wird. Auch
kann mit Hilfe eines KunststoffaulRenmantels eine kleine
Variation beziiglich des Durchmessers und damit der Ab-
drucklénge erreicht werden, indem dieser mit einer klei-
neren oder gréReren Dicke angebracht wird. Als weiterer
Nachbearbeitungsschritt kann ein Schlitz in axialer Rich-
tung durch die AuRenflachen 110, 210 und 310 in die
AuRenwande 108, 201 und 308 gefrast werden. Der
Schlitz dient zur Aufnahme von Plattenrdndern einer
Druckplatte und/oder einer Gummidruckplatte.

[0033] Die Figur 20 zeigt eine Einzelheit aus einem
jeweils genommenen Querschnitt einer alternativen
Druckzylinderhtilse 500. Die Druckzylinderhiilse 500 um-
fasst mehrere Zwischenscheiben 502. In diesem verein-
fachten Beispiel werden zwei Zwischenscheiben 502 ge-
zeigt. In Wirklichkeit sollen hier im Allgemeinen mehr als
20 sein. Die Druckzylinderhtilse 500 umfasst ferner eine
Startscheibe 504, eine Endscheibe 506, einen Register-
ring 508 und einen Kern in der Form eines Innenrohrs
510. Die Zwischenscheiben 502 umfassen jeweils eine
erste Klebeflache 512 und eine zweite Klebeflache 514.
Die Endscheibe 506 umfasst eine erste Klebeflache 516,
die identisch ist mit der ersten Klebeflache 512 der Zwi-
schenscheibe 502. Die Startscheibe 504 umfasst eine
zweite Klebeschicht 518, die identisch ist mit der zweiten
Klebeflache 514 der Zwischenscheibe 502. Die ersten
512, 516 und zweiten 514, 518 Klebeflachen sind kom-
plementédr aneinander. Im montierten Zustand sind die
ersten 512, 516 und zweiten 514, 518 Klebeflachen par-
allel aneinander vorgesehen, so dass sich einer Kleb-
stofflage mit einheitlicher Dicke zwischen ihnen befindet.
Die Zwischenscheiben 502 umfassen ferner eine Kern-
klebeflache 520 und einen Anschlagrand 522, der an sei-
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ner radialen Innenseite mit einer Zentralflache 524 ver-
sehen ist. Die Funktion des Anschlagrandes 522 soll
nachher anhand des Ausfiihrungsbeispiels der Figuren
21 und 22 néaher erlautert werden.

[0034] Die Startscheibe 504 umfasst eine Kernklebe-
flache 526 sowie einen Anschlagrand 528 mit einer Zen-
tralflache 530. Die Endscheibe 506 umfasst eine Kern-
klebeflache 532 sowie einen Anschlagrand 534 mit einer
Zentralflache 536. Die Zwischenscheibe 502 umfasst ei-
nen zylinderférmigen Fu 538 und eine zylinderférmige
Auflenwand 540. Die zylinderférmige AuRenwand 540
hat eine zylinderformige AuRenflache 542.

[0035] Die Zwischenscheiben 502 sowie die Start-
scheibe 504 und die Endscheibe 506 werden mittels Spa-
nen, in diesem Ausfiihrungsbeispiel Drehen, aus dick-
wandigen Rohrsegmenten hergestellt. Dies bildet ein re-
lativ vorteilhaftes Startmaterial, da hierdurch das Gief3en
einer Zylinderscheibe in einem Mal nicht nétig ist. Eine
Beschrankung dieser Ausfihrungsform wird durch die
maximal beschichtbare Wanddicke der Standardrohre
gebildet. Hierdurch sind die Variationsmaéglichkeiten be-
zuglich des Durchmessers der zu erreichenden Druck-
zylinderhiilsen und der Wanddicke der Druckzylinderhdil-
sen kleiner als die des vorherigen Ausfiihrungsbeispiels.
Die Formen und Funktionen der ersten und zweiten Kle-
beflachen 512, 514 und der Kernklebeflache 520 stim-
men mit denen der ersten Zwischenscheiben 101 aus
dem ersten Ausflihrungsbeispiel Giberein. Auch die Funk-
tion der AuRenwand inklusive der Mdglichkeit, hierin ei-
nen Schlitz einzufrédsen, sowie die von dem Fuf sind
vergleichbar mit denen in dem ersten Ausfiihrungsbei-
spiel. Das zweite Ausfuhrungsbeispiel entbehrt durch
seine kleinere Dicke ein separates ringférmiges Wand-
teil.

[0036] Die Figur 21 zeigt einen Teil einer zylinderi-
schen-, Zwi-schen-, Start- oder Endscheibe fiir eine
Druckzylinderhiilse 600 im Aufbau. Die betreffende
Scheibe kann ferner mit einer der Scheiben 101, 201,
301, 502, 504, 506 aus einem der vorherigen Ausfih-
rungsbeispiele gleichgesetzt werden, obwohl hier die
Teile davon abweichen. Das gezeigte Teil umfasst einen
zylinderférmigen Fufll 602, der um einen Kernin der Form
eines Innenrohrs 604 vorgesehen ist. Das Innenrohr 604
ist in diesem Ausfliihrungsbeispiel aus einer Zwischen-
lage aus glasfaserverstarktem Kunststoff und einer Au-
Renlage eines kompressiblen Kunststoffes, beispiels-
weise aus Polyurethan zusammengestellt.

[0037] Der zylinderférmige FuR 602 umfasst eine
Kernklebeflache 606 und einen Anschlagrand 608, wel-
che mit einer Zentralflache 610 versehen sind. Die Kern-
klebeflache 606 befindet sich in radialer Richtung 0,1 mm
weiter aufRen als die Zentralflache 610 des Anschlagran-
des 608. Das Innenrohr 604, der Anschlagrand 608 und
die Kernklebeflache 606 definieren einen Raum 612 zur
Aufnahme einer Kleberaupe 614. Der zylinderformige
Fufld 602 ist ferner mit einer Klebstoffeinlaufflache 616
versehen, welche sich nach au3en und von der Kernkle-
beflache 606 aus erstreckt. In diesem Ausflihrungsbei-
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spiel ist die Klebstoffeinlaufflache in ihrer Form abgerun-
det ausgebildet.

[0038] Wahrend des Zusammenstellens der Druckzy-
linderhiilse 600 sorgt die Zentralflache 610 des Anschla-
grandes 608 dafir, dass die betreffende Zylinderscheibe
konzentrisch um das Innenrohr 604 herum vorgesehen
wird. Hierzu schliet sich die Zentralflache 610 spielfrei
an der AuRenflache des Innenrohr 604 an. Dank der
Kunststoffeinlaufflache 616 wird die Klebstoffraupe 614
in dem Klebstoffaufnahmeraum 612 aufgenommen,
wenn der Zylinderfu® 602 axial Uiber die Klebstoffraupe
614 (in Figur 21 gesehen nach rechts) geschoben wird.
Die Klebstoffeinlaufflache 616 sorgt dafiir, dass eine re-
lativ grofte Menge Klebstoff aufgenommen werden kann
und dass dieser gleichmaRig verteilt wird. Dadurch ist es
maoglich, einen zylinderférmigen Ful 602 mit einem re-
lativ grof3en axialen Abmessung daher mit einer relativ
groRen Kernklebeflache 606 zuzufiihren. Die Funktion
des zylinderférmigen FulRes, wie in anderen Ausflh-
rungsformen gezeigt, liegt darin, Kraft von einer Zylin-
derscheibe auf das Innenrohr zu Ubertragen. Daher ist
esvorteilhaft, einen zylinderférmigen Ful? miteinerrelativ
groRen Klebeoberflache zufiihren zu kénnen.

[0039] Die Figur 22 zeigt eine Werkzeug 700 zum An-
bringen von Zylinderscheiben, in dem gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel der Startscheibe 504 (siehe Figur 20) um
das Innenrohr 510. Das Werkzeug 700 ist auch zum An-
bringen anderer Typen von Zylinderscheiben gedacht
und geeignet inklusive aller hier oben beschriebenen
Start-, Endund Zwischenscheiben. Das Werkzeug 700
umfasst eine Fiihrung 702, einen langs der Fiihrung be-
wegbaren Laufwagen 704 und eine mit dem Laufwagen
704 verbundene Gleitscheibe 706. Das Innenrohr 510 ist
auf einem nicht gezeigten Hilfsdorn angeordnet. Der
Hilfsdorn und das Werkzeug 700 sind im Gebrauch fest
miteinander verbunden. Mit Hilfe des Werkzeuges 700
wird die Startscheibe 504 rein gradlinig Uber das Innen-
rohr 510 verschoben, wodurch die Klebstoffraul3e 708
gleichmaRig Uber die Kernklebeflache 526 verteilt auf-
genommen wird.

[0040] Neben den gezeigten und beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispielen sind diverse Varianten méglich. So
ist es moglich, die Zylinderscheiben aus anderen relativ
leichten Materialien zu bilden. Auch ist es mdglich, die
Zylinderscheiben um einen Kern eines anderen Typs
oder eines anderen Materials herum vorzusehen. So ist
es moglich, zur Zufuhr eines massiven Kerns einen
Druckzylinder anstelle einer Druckzylinderhilse auszu-
bilden. Die verschiedenen Aspekte der Erfindung kdnnen
in Kombination miteinander aber auch getrennt vonein-
ander vorteilhaft sein. So ist der gezeigte Zylinderfufld mit
Klebstoffeinlaufflache auch vorteilhaft bei anderen Arten
von Zylinderscheiben fir einen Druckzylinder. Zylinder-
scheiben fur einen Druckzylinder oder Druckzylinderhdil-
se koénnen gemal der Erfindung auch ausschlieRlich mit
Klebeflachen versehen sein, ausschliellich einer Klebe-
flache oder ausschlieRlich einer Zentralflache.

[0041] Vorzugsweise werden die Zylinderscheiben
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wechselseitig durch einen Verbindungsschritt miteinan-
der verbunden, wobei keine thermische Energie den Zy-
linderscheiben zugefiihrt wird. So wird vermieden, dass
die Zylinderscheiben durch die Warmewirkung verformt
werden. Insbesondere werden die Zylinderscheiben
wechselseitig mittels Klebstoff verbunden. Fir eine oder
mehrere der Klebeverbindungen kann ein nicht filllender
Kontaktklebstoff anstelle eines flllenden Klebstoffes zu-
gefuhrt werden. Alternativ kdnnen zum Verkleben die Zy-
linderscheiben wechselseitig mittels einer mechani-
schen Verbindung wie beispielsweise einer Schrauben-
verbindung miteinander verbunden werden. Oben Ste-
hendes gilt mutatis mutandis fur die Verbindung zwi-
schen den Zylinderscheiben und dem Kern.

[0042] Ferner ist es moglich, eine (ungenaue) Basis-
zylinderscheibe zu produzieren, indem diese aus einem
dickwandigen Material gepresst wird. Dank des Spanens
ist es nicht nétig, beim Pressen genaue Klebeflachen
herzustellen, was beispielsweise bei groleren Wanddik-
ken lastig sein kann. Obendrein macht das Spanen es
moglich, Material an Stellen wegzunehmen, an denen
es aus dem Gesichtspunkt von Starke nicht nétig ist und
aus dem Gesichtspunkt Gewicht ungewtinscht ist, ring-
férmige Wandteile anzuordnen. Um statt dessen eine
vergleichbare dinne Wanddicke eines ringférmigen
Wandteils direkt mittels Pressens bereitstellen zu kén-
nen, muss auch die zylinderférmige Aulenwand dinn
sein, wodurch es nicht langer mdglich ist, hier einen
Schlitz einzufrasen.

[0043] Anstelle einer Luftéffnung pro Zylinderscheibe
ist es auch méglich und fir sich vorteilhaft, mehrere Luft-
6ffnungen einzubringen. Indem die mehreren Luftéffnun-
gen symmetrisch um die zentrale Achse der Zylinder-
scheibe ausgespart werden, verbessert sich die Balan-
ce. Die mindestens eine Luft6ffnung kann auch in einem
anderen Teil als dem ringférmigen Wandteil angebracht
werden. Es gehtdarum, dass eine offene Gasverbindung
zwischen der einen axialen Seite der Zylinderscheibe
und der anderen axialen Seite der selben Zylinderschei-
be zustande kommt. Die Funktion des Registerrings kann
eventuell in die Endscheibe integriert werden. So um-
fasst die Endscheibe eine Offnung, um an einem Regi-
sterstift in der Druckmaschine anzugreifen, und der
Druckzylinder oder die Druckzylinderhiilse ist nicht mit
einem separaten Registerring versehen.

[0044] Dank der Erfindung werden diverse Vorteile er-
reicht. Der Spanungsschritt macht es méglich, eine gro-
e Formgenauigkeit der belangreichen Flachen der Zy-
linderscheibe zu erreichen, beispielsweise die Kontakt-
flachen sowie die Klebeflachen und die Kernklebeflache.
Diese hohe Genauigkeit ist ausgehend von einer zylin-
derférmigen Basisscheibe zu erreichen, die selber eine
groRe Formgenauigkeit haben kann. So kann eine Ba-
sisscheibe eingesetzt werden, die durch ein geschmol-
zenes Metall in einem Mal durch Gief3en gebildet ist oder
durch ein Zwischensegment aus einem Standardrohr ge-
wonnen ist, wie oben beschrieben. Dadurch, dass eine
relativ ungenaue Basisscheibe mdglich ist, sind die An-
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schaffungskosten hiervon relativ gering. Dank des Spa-
nungsschrittes ist es auch moglich, eine relativ grofle
Wanddicke an den Orten zuzufiihren, wo es nétig ist,
beispielsweise in der AuRenwand des Druckzylinders in
Verbindung mit der gewlinschten Steifheit und das Ein-
bringen eines Schlitzes, und kleinere Wanddicken, bei-
spielsweise gezeigten ringférmigen Wandteile, einzuset-
zen. Ein zusatzlicher Vorteil der gréReren Wanddicken
der Scheiben gemaR der Erfindung gegeniiber den ge-
pressten Scheiben liegt darin, dass sie leichter mittels
einer Warmebehandlung gehartet werden kénnen.
[0045] Vorteilhaft an der Erfindung ist ferner, dass so-
wohl die Start- und Endscheiben als auch die Zwischen-
scheiben aus der selben Basiszylinderscheibe mittels ei-
ner Spanbearbeitung gebildet werden kénnen. Neben
und/oder anstelle von Drehen kann eine derartige spa-
nende Bearbeitung auch das Frasen beispielsweise von
ringférmigen Wandteilen umfassen, um die Dicke hier-
von zu verkleinern, das Schneiden, beispielsweise um
eine nicht runde zentrale Offnung herzustellen, oder das
Bohren der Kernklebeflache und/oder der Zentralflache
in der zentralen Offnung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zurHerstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhiilse (400) umfassend:

Bereitstellen mehrerer Zylinderscheiben (1) mit
jeweils einer zentralen Offnung (2) und einer im
Wesentlichen zylinderférmigen AuRenflache
(10);

Anbringen der Zylinderscheiben (101,201, 301)
um einen Kern (406) herum;

Wechselseitiges Verbinden der Zylinderschei-
ben (101, 201, 301); und

Bearbeiten der im Wesentlichen zylinderférmi-
gen AuRenflachen (10) zur Bildung einer Druck-
zylinderoberflache (414);

dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Anbringen der Zylinderscheiben (1) um den
Kern (406) herum folgender Schritt ausgefiihrt wird:

Spanen mindestens einer der Zylinderscheiben
(1) zur Bildung mindestens einer Kontaktflache
(114,122, 130), wobei die mindestens eine Kon-
taktflache so genau gespant wird, dass die min-
destens eine Kontaktflache bei dem Anbringen
der betreffenden Zylinderscheibe (101) um den
Kern (406) herum parallel an einer komplemen-
tar geformten Oberflache (114, 122, 407) von
einem nachstgelegenen Element des Druckzy-
linders oder der Druckzylinderhilse (400) zur
Anlage kommt.

2. VerfahrenzurHerstellung eines Druckzylinders oder
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einer Druckzylinderhiilse (400) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Schritt des Spanens mindestens einer der Zylin-
derscheiben zur Bildung mindestens einer Kontakt-
flache das Spanen einer ersten Klebeflache an ei-
nem ersten axialen Ende der mindestens einen Zy-
linderscheibe umfasst.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhtilse (400) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Schritt des Spanens mindestens einer der Zylin-
derscheiben zur Bildung mindestens einer Kontakt-
flache das Spanen einer folgenden Klebeflache an
einem axialen Ende einer nachfolgenden Zylinder-
scheibe umfasst,

wobei wahrend des wechselseitigen Verbindens der
Zylinderscheiben Klebstoff an der ersten und/oder
der folgenden Klebeflache angebracht wird, und
die erste und die folgende Klebeflache parallel zu-
einander und einander zugewandt zur Anlage kom-
men.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhllse (400) nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt
des Spanens mindestens einer der Zylinderschei-
ben zur Bildung mindestens einer Kontaktflache das
Spanen einer zweiten Klebeflache an dem zweiten
axialen Ende derselben mindestens einen Zylinder-
scheibe umfasst.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhilse (400) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schritt des Spanens mindestens einer
der Zylinderscheiben zur Bildung mindestens einer
Kontaktflache das Spanen mindestens einer von
mehreren Zylinderscheiben umfasst, um eine Kle-
beflache an lediglich einem axialen Ende der min-
destens einen Zylinderscheibe zu bilden, und diese
mindestens eine Zylinderscheibe an einem axialen
Ende des Druckzylinders oder der Druckzylinderhil-
se (400) vorzusehen.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhilse (400) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eine Zylinderscheibe einen
Anschlagrand umfasst, der in der zentralen Offnung
vorgesehen ist,

der Schritt des Spanens mindestens einer der Zylin-
derscheiben vor dem Bilden mindestens einer Kon-
taktflache das Spanen einer Zentralflache an der ra-
dialen Innenseite des Anschlagrandes umfasst, und
wahrend des Schrittes des Anbringens der Zylinder-
scheiben umden Kern herum die Zentralflache spiel-
frei an dem Kern zur Anlage kommt.
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Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhiilse (400) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Zylinderscheibe eine Kernklebeflache umfasst,
die in der zentralen Offnung vorgesehen ist und an
einem ersten axialen Ende beispielsweise durch den
Anschlagrand begrenzt ist, wobei die Kernklebefla-
che bezuglich der Zentraloberflache radial nach au-
Ren vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhiilse (400) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Kernklebeflache an einem von dem ersten axia-
len Ende abgewandten zweiten axialen Ende mit ei-
ner Klebstoffeinlaufflache versehen ist, die sich ra-
dial nach auRen und axial von der Kernklebeflache
aus erstreckt, wobei

ein fullender Klebstoff auf den Kern aufgebracht
wird, und

mindestens eine Zylinderscheibe iber den auf den
Kern aufgebrachten flillenden Klebstoff geschoben
wird, um den flillenden Klebstoff aufzunehmen und
in einem durch die Kernklebeflache, den Anschla-
grand und den Kern definierten Raum aufzunehmen.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhilse (400) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schritt des Spanens mindestens einer
der Zylinderscheiben vor der Bildung mindestens ei-
ner Kontaktflache das Spanen einer Kernklebefla-
che in der zentralen Offnung umfasst, wobei die
Kernklebeflache beim Anbringen der Zylinderschei-
ben um den Kern parallel zu einer radialen Aul3en-
flache des Kernes ist.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhiilse (400) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schritt des Spanens mindestens einer
der folgenden Handlungen umfasst: Drehen, Fra-
sen, Bohren und/oder Schneiden.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhilse (400) nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass es das Bereitstellen mehrerer Zylinder-
scheiben umfasst,

das GielRen eines flieRbaren Materials, insbesonde-
re eines geschmolzenen Metalls wie beispielsweise
geschmolzenem Aluminium in eine Gief3form,

das Erstarrenlassen des flieRbaren Materials, und
Entformen des erstarrten Materials aus der
GielRform.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckyzlinderhilse (400) nach einem der vor-
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15.
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hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Bereitstellen mehrerer Zylinderschei-
ben das Bereitstellen mehrerer Scheiben aus einem
Standardmetallrohr umfasst.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhilse (400) nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Bearbeiten der im Wesentlichen zy-
linderférmigen AuBenflichen zum Bilden einer
Druckzylinderoberflaiche das gesamtheitliche Ab-
drehen der im Wesentlichen zylinderférmigen Au-
Renflachen nach dem Anbringen der Zylinderschei-
ben um einen Kern herum umfasst und das wech-
selseitige Verbinden der Zylinderscheiben.

Verfahren zur Herstellung eines Druckzylinders oder
einer Druckzylinderhilse (400) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Bearbeiten der im Wesentlichen zy-
linderférmigen Aufenflachen zur Bildung einer
Druckzylinderoberflache das Vorsehen eines Spal-
tes in axialer Richtung in der Druckzylinderoberfla-
che umfasst, wobei der Spalt zur Aufnahme von
Randern einer Druckplatte oder einer Gummidruck-
platte bestimmt ist.

Druckzylinder oder Druckzylinderhilse (400), her-
gestellt nach einem der Verfahren gemaf einem der
vorhergehenden Anspriche.
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