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(54) Montagevorrichtung, Druckmaschine und Verfahren zum Aufbringen einer Druckform auf 
einen Druckformträger

(57) Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung
zum Aufbringen einer Druckform (1) auf einen Druck-
formträger (4), mit einer Aufnahme (7) für den Druck-
formträger (4) und mit einer Anpresseinrichtung (9) zur
Übertragung einer Druckkraft auf den in die Aufnahme
(7) einsetzbaren Druckformträger (4) und die darauf auf-
zubringende Druckform (1) an einem Anpressbereich,
vorzugsweise an wenigstens zwei voneinander beab-
standet längs einer Anpressachse (24) angeordneten
Anpressbereichen, wobei die Anpresseinrichtung (9) für

eine Durchführung einer quer zur Anpressachse (24)
ausgerichteten Anpressbewegung ausgebildet ist und
wobei Korrekturmittel (7, 9, 10, 19) vorgesehen sind, die
für eine Einleitung einer Korrekturkraft, deren Kraftrich-
tung von einer Kraftrichtung der Druckkraft abweicht, auf
den Druckformträger (4) und die darauf aufzubringende
Druckform (1) ausgebildet sind, um einen Versatzfehler
der Druckform (1) längs der Anpressachse (24) und/oder
einen Rundlauffehler des Druckformträgers (4) ausglei-
chen zu können.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung
zum Aufbringen einer Druckform auf einen Druckform-
träger. Ferner betrifft die Erfindung eine Druckmaschine
und ein Verfahren zum Aufbringen einer Druckform auf
einen Druckformträger.
[0002] In der Drucktechnik, insbesondere im Bereich
der Tiefdruck-, Hochdruck-, Flexodruck- und Offset-
drucktechnik, wie sie unter Anderem auch im Bereich der
Bedruckung von Verpackungen für Konsumgüter einge-
setzt wird, werden von den Anwendern aus Kostengrün-
den einfach herstellbare, insbesondere im Hinblick auf
die Herstellung des Druckbilds einfach strukturierbare
Druckformen verlangt. Hierbei kommen neben formsta-
bilen bzw. wölbbaren Druckplatten aus Stahl oder Alu-
minium vermehrt Druckformen zum Einsatz, die keine
vollständige Formstabilität aufweisen, beispielsweise
Klischees aus Polymerwerkstoffen. Diese Druckformen
werden auf Druckformträger, beispielsweise auf ebene
oder gekrümmte Druckplatten, auf Druckzylinder oder
auf Druckhülsen, die auch als Sleeves bezeichnet wer-
den, montiert, insbesondere mit Hilfe von doppelseitigem
Klebeband mit dem Druckformträger verklebt. Erst mit
der Montage erlangen die Druckformen die für den
Druckvorgang, bei dem hohe je nach Druckverfahren ho-
he translatorische und/oder rotatorische Kräfte auf die
Druckformen einwirken, die notwendige Formstabilität.
[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Montagevorrichtung, eine Druckmaschine und ein Ver-
fahren zum Aufbringen einer Druckform auf einen Druck-
formträger bereitzustellen, mit denen eine rasche und
qualitativ hochwertige Montage der Druckform auf den
jeweiligen Druckformträger vorgenommen werden kann.
[0004] Diese Aufgabe wird gemäß einem ersten
Aspekt für eine Montagevorrichtung der eingangs ge-
nannten Art mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst.
Hierbei sind eine Aufnahme für den Druckformträger und
eine Anpresseinrichtung zur Übertragung einer Druck-
kraft auf den in die Aufnahme einsetzbaren Druckform-
träger und die darauf aufzubringende Druckform an ei-
nem Anpressbereich, vorzugsweise an wenigstens zwei
voneinander beabstandet längs einer Anpressachse an-
geordneten Anpressbereichen vorgesehen, wobei die
Anpresseinrichtung für eine Durchführung einer quer zur
Anpressachse ausgerichteten Anpressbewegung aus-
gebildet ist und wobei Korrekturmittel vorgesehen sind,
die für eine Einleitung einer Korrekturkraft, deren Kraft-
richtung von einer Kraftrichtung der Druckkraft abweicht
auf den Druckformträger und die darauf aufzubringende
Druckform ausgebildet sind, um einen Versatzfehler der
Druckform längs der Anpressachse und/oder einen
Rundlauffehler des Druckformträgers ausgleichen zu
können. Mit Hilfe der Aufnahme für den Druckformträger
und der Anpresseinrichtung kann die Druckform in einer
schrittweisen oder kontinuierlichen Anpressbewegung,
die quer zu der Anpressachse ausgerichtet ist, an den
Druckformträger angelegt und dann angepresst werden,

um die gewünschte Anhaftung der Druckform am Druck-
formträger zu gewährleisten.
[0005] Exemplarisch ist der Druckformträger mit einer
zylindrischen Oberfläche ausgebildet und die Druckform
wird mit Hilfe der Anpresseinrichtung längs einer Umlauf-
bewegung um die zylindrische Oberfläche an den Druck-
formträger angepresst. Vorzugsweise ist die Anpressein-
richtung als Walze oder als Walzenanordnung ausgebil-
det, wobei Symmetrieachsen der vorzugsweise zylin-
drisch ausgebildeten Walzen insbesondere parallel zu
einer Symmetrieachse des Druckformträgers ausgerich-
tet sind.
[0006] Die Anpressbewegung ermöglicht es, einen
noch nicht am Druckformträger anliegenden Abschnitt
der Druckform gegenüber einem bereits am Druckform-
träger anliegenden und anhaftenden Abschnitt der
Druckform im Bereich der elastischen Deformierbarkeit
der Druckform zu bewegen, insbesondere zu verschie-
ben. Dadurch können beispielsweise ein durch Verzug
der Druckform auftretender Versatzfehler und/oder ein
Rundlauffehler des Druckformträgers zumindest teilwei-
se, vorzugsweise vollständig, kompensiert werden und
somit eine rundlauf- und/oder lagerichtige sowie verzer-
rungsarme oder verzerrungsfreie Montage der Druck-
form auf dem Druckformträger ermöglicht werden. Zu
diesem Zweck sind die Korrekturmittel vorgesehen, die
während der Durchführung der Anpressbewegung eine
Korrekturkraft auf die Druckform, insbesondere auf den
unmittelbar vor der Anpressung auf den Druckformträger
befindlichen Abschnitt der Druckform zu ermöglichen.
[0007] Da es sich bei den Druckformträgern neben
Stahl- oder Aluminiumzylindern mit üblicherweise hoher
Rundlaufqualität auch um faserverstärkte Kunststoffhül-
sen handeln kann, die erhebliche Rundlauffehler aufwei-
sen, die erst bei Aufspannung auf eine Druckwalze in der
Druckmaschine ausgeglichen werden, kann es von Vor-
teil sein, diese Rundlauffehler vor dem Aufbringen der
Druckform zu ermitteln und während des Aufbringungs-
vorgangs durch aktives Verzerren der Druckform derart
zu kompensieren, dass sich bei der Aufspannung der
Kunststoffhülse auf die Druckwalze ein verzerrungsfrei-
es und rundlaufendes Druckbild ergibt.
[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteransprüchen angegeben.
[0009] Zweckmäßig ist es, wenn die Anpresseinrich-
tung als Korrekturmittel ausgebildet ist. Somit weist die
Anpresseinrichtung eine Doppelfunktion auf, da sie ne-
ben der Bereitstellung der Anpreßkraft auf die Druckform
und den Druckformträger auch die Korrekturkraft bereit-
stellt. Hierdurch kann ein besonders kompakter Aufbau
der Montagevorrichtung gewährleistet werden.
[0010] Bevorzugt ist die Anpresseinrichtung für eine
translatorische Bewegung relativ zur Aufnahme und
längs der Anpressachse ausgebildet, um die Korrektur-
kraft, insbesondere reibschlüssig, auf die Druckform
übertragen zu können. Hierdurch kann ein Versatz des
auf der Druckform enthaltenen Druckbilds, der sich durch
Verzug der Druckform entweder während der Druckform-
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herstellung und/oder während des Montagevorgangs auf
den Druckformträger ergeben hat, zumindest teilweise
ausgeglichen werden. Der Ausgleich des Verzugs des
Druckbilds wird dadurch erreicht, dass eine translatori-
sche Verschiebung der Anpresseinrichtung relativ zur
Aufnahme und dem darin eingesetzten Druckformträger
vorgesehen ist. Da die Anpressvorrichtung stets auf den-
jenigen Abschnitt der Druckform einwirkt, der unmittelbar
vor der Anhaftung an den Druckformträger steht, kann
mittels der translatorischen Verschiebung der An-
pressvorrichtung eine lokale elastische Deformation der
Druckform erreicht werden. Somit kann ein nachfolgend
an den Druckformträger angehafteter Abschnitt der
Druckform gegenüber einem vorausgehend an den
Druckformträger angehafteten Abschnitt der Druckform
innerhalb der elastischen Deformierbarkeit der Druck-
form quer zur Anpressbewegung und längs der Anpres-
sachse erreicht werden. Vorzugsweise findet eine kon-
tinuierliche Anpassung der, insbesondere in reibschlüs-
siger Kraftübertragung zwischen Anpresseinrichtung
und Druckform, vorzusehenden Korrekturkraft statt, so
dass das auf der Druckform enthaltene Druckbild zumin-
dest bezogen auf die Anpressachse verzerrungsarm,
vorzugsweise verzerrungsfrei und/oder ohne Spiralisie-
rung, aufgebracht ist.
[0011] Ergänzend oder alternativ ist die Anpressein-
richtung für eine Schwenkbewegung um eine quer zur
Anpressachse ausgerichtete Schwenkachse relativ zur
Aufnahme ausgebildet, um eine reibschlüssige und/oder
formschlüssige Einleitung der Korrekturkraft auf die
Druckform zu ermöglichen. Durch eine derartige
Schwenkbewegung der Anpresseinrichtung, bei der es
sich insbesondere um eine Walze oder eine Anordnung
von mehreren Walzen handeln kann, ist eine lokal unter-
schiedliche Kraftübertragung auf die Druckform möglich,
um dadurch die gewünschte verzerrungsarme oder ver-
zerrungsfreie Aufbringung der Druckform auf den Druck-
formträger zu gewährleisten.
[0012] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Schwenkachse zumindest
im Wesentlichen parallel zu einer im Anpressbereich an-
geordneten Oberfläche des Druckformträgers ausge-
richtet ist, um eine zumindest nahezu ausschließlich
formschlüssige Einleitung der Korrekturkraft auf die
Druckform zu ermöglichen. Hierdurch wird die vorzugs-
weise aus elastischem Polymermaterial hergestellte
Druckform lokal komprimiert und somit in diesem Bereich
in die Breite gedrängt. Hiermit findet aufgrund einer lo-
kalen Verzerrung der Druckform eine Kompensation ei-
ner globalen Verzerrung der Druckform statt.
[0013] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Schwenkachse zumindest im We-
sentlichen normal zu einer im Anpressbereich angeord-
neten Oberfläche des Druckformträgers ausgerichtet ist,
um eine zumindest nahezu ausschließlich reibschlüssige
Einleitung der Korrekturkraft auf die Druckform zu ermög-
lichen. Hierbei treten Scherkräfte auf die Druckform auf,
die ebenfalls eine lokale Verzerrung der Druckform zur

Kompensation einer globalen Verzerrung der Druckform
ermöglichen.
[0014] Vorteilhaft ist es, wenn der Anpresseinrichtung
eine Antriebseinrichtung für eine Bereitstellung der An-
pressbewegung quer zur Anpressachse und/oder der
Korrekturkraft zugeordnet ist. Mit Hilfe der Antriebsein-
richtung kann eine automatisierte, insbesondere bedie-
nerunabhängige Bereitstellung der Anpressbewegung
und der Korrekturkräfte erreicht werden.
[0015] Zweckmäßig ist es, wenn die Korrekturmittel ei-
nen Auflagetisch umfassen, der der Aufnahme zugeord-
net ist und der für die Zuführung der Druckform zwischen
die Anpresseinrichtung und den in die Aufnahme einsetz-
baren Druckformträger ausgebildet ist. Der Auflagetisch
erleichtert die Zuführung der Druckform in den Montage-
spalt, der vom Druckformträger und der Anpresseinrich-
tung gebildet wird und in dem der Anpressvorgang für
die Druckform auf den Druckformträger vorgenommen
wird. Der Auflagetisch kann eine ebene oder gekrümmte
Auflagefläche für die Druckform aufweisen.
[0016] Bevorzugt ist der Auflagetisch relativ zur Auf-
nahme einstellbar, insbesondere parallel zur Anpres-
sachse verschiebbar, ausgebildet. Vorzugsweise ist der
Auflagetisch mit Spannmitteln für die Druckform ausge-
rüstet, um eine Krafteinleitung auf die Druckform wäh-
rend des Anpressvorgangs zu ermöglichen. Bei den
Spannmitteln handelt es sich beispielsweise um randsei-
tig an der Druckform angreifende Spannklammern oder
um eine Vakuumeinrichtung, die zu einer Unterdruckan-
haftung der Druckform am Auflagetisch führt. Durch die
Relativbewegung des Auflagetischs gegenüber der Auf-
nahme kann eine elastische Deformation des noch auf
dem Auflagetisch festgelegten Abschnitts der Druckform
gegenüber dem bereits am Druckformträger festgeleg-
ten Abschnitt der Druckform erreicht werden. Vorzugs-
weise ist der Auflagetisch translatorisch parallel zur An-
pressachse und/oder rotatorisch quer zur Anpressachse
gegenüber der Aufnahme bewegbar ausgebildet.
[0017] Bei einer weiteren Ausführungsform ist der An-
triebseinrichtung eine Steuereinrichtung zur Steuerung
der Anpressbewegung sowie eine mit der Steuereinrich-
tung elektrisch verbundene, vorzugsweise optische, ins-
besondere als Kamera ausgebildete, Sensoreinrichtung
zugeordnet, die zur Abtastung einer druckbildbezogenen
Struktur auf der Druckform ausgebildet ist, um durch Re-
gelung der Korrekturkraft ein lagerichtiges Aufbringen
der Druckform auf den Druckformnhalter zu ermöglichen.
Die Steuereinrichtung dient zur Steuerung der An-
pressbewegung und beeinflusst hierzu die von der An-
triebseinrichtung bereitgestellte Relativbewegung zwi-
schen dem in die Aufnahme eingesetzten Druckformträ-
ger und der Anpresseinrichtung. Zudem ist die Steuer-
einrichtung mit der Sensoreinrichtung elektronisch ver-
bunden, mit deren Hilfe eine druckbildbezogene Struktur
auf der Druckform ermittelt werden kann. Bei dieser
druckbildbezogenen Struktur kann es sich um das Druck-
bild als solches handeln, das als Referenzbild in der
Steuerungseinrichtung abgespeichert ist und das mit ei-
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nem von der Sensoreinrichtung, vorzugsweise zeilen-
weise, insbesondere mit einer parallel zur Anpressachse
ausgerichteten Lesezeile, ermittelten Ausschnitt des
Druckbilds auf der Druckform verglichen wird. Ergän-
zend oder alternativ können, insbesondere randseitig an
der Druckform vorgesehene Passermarken oder Rand-
linien von der Sensoreinrichtung abgetastet werden,
hierbei ist vorteilhaft, dass kein Vergleich mit einem in
der Steuereinrichtung abgelegten Datensatz erforderlich
ist. Vielmehr wird während des Aufbringvorgangs durch
Einleitung der Korrekturkräfte auf die Druckform ange-
strebt, einen geraden Verlauf der Randlinie und/oder ei-
ne Anordnung sämtlicher Passermarken auf einer ge-
meinsamen Achse zu erreichen.
[0018] Die Aufgabe der Erfindung wird gemäß einem
weiteren Aspekt durch eine Druckmaschine gelöst, die
mit einer erfindungsgemäßen Montagevorrichtung aus-
gerüstet ist, wobei die Aufnahme für die Druckformträger
ein Bestandteil eines Druckwerks ist. Durch die Integra-
tion Funktionen der beschriebenen Montagevorrichtung
in eine Druckmaschine wird eine unmittelbare Verarbei-
tung von Druckformen, die nicht formstabil sind, ermög-
licht. Hierdurch kann ein Zeitgewinn gegenüber einer
Aufbringung der Druckform auf den Druckformträger ab-
seits der Druckmaschine erreicht werden. Zudem kann
bereits während des Aufbringvorgangs auch eine Verar-
beitung von druckformspezifischen Informationen, die
beispielsweise im Druckbild oder in randseitig an der
Druckform angeordneten Informationsträgerbereichen,
beispielsweise in Form von Data-Matrixcodes, gespei-
chert sind, vorgenommen werden, so dass die Zeitspan-
ne für diesen Initialisierungsschritt für die Druckmaschi-
ne ebenfalls in vorteilhafter Weise eingespart werden
kann.
[0019] Die Aufgabe der Erfindung wird gemäß einem
weiteren Aspekt durch ein Verfahren zum Aufbringen ei-
ner Druckform auf einen Druckformträger gelöst, das die
nachfolgenden Schritte umfasst: Einsetzen eines Druck-
formträgers in eine Aufnahme, lagerichtiges Ausrichten
einer Referenzstruktur einer Druckform zu einer Refe-
renzkante oder Referenzachse des Druckformträgers,
bereichsweises Anpressen der Druckform an den Druck-
formträger ausgehend von der Bezugskante mittels einer
Anpresseinrichtung, die für eine Durchführung einer quer
zur Anpressachse ausgerichteten Anpressbewegung
ausgebildet ist und die die Druckform in wenigstens zwei
voneinander beabstandeten, längs einer Anpressachse
angeordneten Anpressbereichen mit einer auf den
Druckformträger gerichteten Druckkraft beaufschlagt,
wobei während des fortschreitenden Aufbringvorgangs
eine Abtastung einer, vorzugweise unmittelbar vor den
Anpressbereichen angeordneten, druckbildbezogenen
Struktur auf der Druckform mittels einer Sensoreinrich-
tung vorgenommen wird, um durch Regelung einer über
die Anpresseinrichtung auf die Druckform einzuleitenden
Korrekturkraft ein lagerichtiges Aufbringen der Druck-
form auf den Druckformnhalter zu gewährleisten.
[0020] Eine vorteilhafte Ausführungsform der Erfin-

dung ist in der Zeichnung dargestellt. Hierbei zeigt:

Figur 1 eine Druckform vor der Aufbringung auf einen
Druckformträger,

Figur 2 die Druckform gemäß der Figur 1 nach ver-
zerrungsarmer Aufbringung auf den Druck-
formträger,

Figur 3 ein mit der Druckform gemäß Figur 2 herstell-
bares Abbild des Druckbilds,

Figur 4 eine Vorderansicht einer Montagevorrichtung
zum Aufbringen einer Druckform auf einen
Druckformträger und

Figur 5 eine Seitenansicht der Montagevorrichtung
gemäß der Figur 4.

[0021] Eine in der Figur 1 dargestellte Druckform 1 um-
fasst exemplarisch eine im Wesentlichen plattenförmige,
rechteckig zugeschnittene, in der Darstellungsebene der
Figur 1 angeordnete und nicht näher dargestellte Trä-
gerschicht, beispielsweise aus einem Polymerwerkstoff.
Auf die Trägerschicht ist eine Bildträgerschicht aufge-
bracht, die das für den Druckvorgang vorgesehene
Druckbild 2 sowie exemplarisch randseitig angebrachte
Randlinien 3 umfasst. Das Druckbild 2 und die Randlinien
3 wurden in einem Strukturierungsschritt, beispielsweise
durch Laserbearbeitung, durch partielle Entfernung von
Oberflächenbereichen in die Bildträgerschicht eingear-
beitet. Zu diesem Zeitpunkt befindet sich die Druckform
1 in einem größeren Druckformmnutzen, in dem mehrere
derartige Druckformen 1 strukturiert und gegebenenfalls
naßchemisch entwickelt wurden. Nach der Fertigstellung
der Druckbilder 2 wird die Druckform 1 aus dem nicht
dargestellten Druckformnutzen ausgeschnitten. Hierbei
und/oder in einem nachfolgenden Trocknungsprozess
kann es durch innere Materialspannungen zu einer sym-
bolisch in der Figur 1 dargestellten und für das Drucker-
gebnis, das mit der Druckform 1 erzielt werden soll, un-
erwünschten Verzerrung des Druckbilds 2 kommen. Je
nach herstellungsweise für die Druckform kann auch die
Schnittqualität beim Trennen der Druckformen schlecht
sein, so dass die Ränder der Druckform nicht als mecha-
nische Referenz für die Ausrichtung des auf die Druck-
form aufgebrachten Druckbilds dienen können.
[0022] Selbst wenn die Druckform 1 vor der Aufbrin-
gung auf den in der Figur 2 dargestellten, exemplarisch
als Druckzylinder oder Druckhülse (Sleeve) ausgeführ-
ten Druckformträger 4 verzerrungsfrei war, kann es wäh-
rend des Aufbringungsvorgangs aufgrund von Inhomo-
genitäten der Druckform 1 und/oder aufgrund eines un-
präzisen randseitigen Zuschnitts der Druckform 1 zu ei-
ner verzerrten Festlegung der Druckform 1 am Druck-
formträger 4 kommen. Um eine verzerrungsfreie oder
zumindest verzerrungsarme Aufbringung der Druckform
1 auf den Druckformträger 4 zu erreichen, wie sie für die
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in der Figur 2 dargestellte Druckform 1 vorliegt, bei der
die Randlinien 3 jeweils zueinander parallele Geraden
bilden, und damit auch das in Figur 3 dargestellte Abbild
5 des Druckbilds 2 zu erzielen, ist die in den Figuren 4
und 5 schematisch dargestellten Montagevorrichtung 6
vorgesehen.
[0023] Eine Befestigung der Druckform 1 am Druck-
formträger 4 kann über eine Klebebeschichtung der
Druckform 1 und/oder des Druckformträgers 4 sowie er-
gänzend oder alternativ durch Magnetkräfte bewirkt wer-
den. Hierzu kann die Druckform 1 mit magnetischen oder
ferromagnetischen Partikeln versehen sein und der
Druckformträger ist aus einem magnetisierbaren, insbe-
sondere einem ferromagnetischen Material hergestellt
oder weist eine Magnetanordnung auf, bei der es sich
exemplarisch um eine Permanentmagnetanordnung
oder um eine elektrisch betreibbare Magnetspulenanord-
nung handeln kann.
[0024] In der Vorderansicht auf die Montagevorrich-
tung 6 gemäß der Figur 4 ist die lediglich schematisch
dargestellte Aufnahme 7 erkennbar, die für eine stirnsei-
tige Ankopplung an den exemplarisch zylindrisch ausge-
bildeten Druckformträger 4 vorgesehen ist. Die Aufnah-
me 7 umfasst einen nicht näher dargestellten Drehan-
trieb, der eine Rotation des Druckformträgers 4 um eine
in der Figur 5 dargestellte Rotations- und Symmetrieach-
se 8 ermöglicht und Bestandteil einer Antriebsvorrich-
tung sein kann. Die Aufnahmen 7 sind an einem nicht
näher dargestellten Maschinengestell festgelegt, das
auch eine exemplarisch als Andruckwalze ausgebildete
Anpresseinrichtung 9 trägt. Die Anpresseinrichtung 9 ist
ihrerseits über Kopplungsmittel 10 mit dem nicht näher
dargestellten Maschinengestell verbunden. Die Kopp-
lungsmittel 10 umfassen exemplarisch eine Drehlage-
rung für die Anpresseinrichtung 9, so dass diese um eine
in der Figur 5 erkennbare Drehachse 11 rotierbar sind.
Zusätzlich sind die Kopplungsmittel 10 für eine transla-
torische Verlagerung der Anpresseinrichtung 9 längs ei-
ner Verschiebungsachse 12 und/oder für eine Verkip-
pung um eine schematisch dargestellte, normal zur Dar-
stellungsebene der Figur 4 ausgerichtete Kippachse 15
und/oder für eine Verkippung um eine in der der Figur 4
dargestellte Kippachse 16 ausgebildet. Dadurch wird we-
nigstens eine Relativbewegung der Anpresseinrichtung
9 gegenüber dem in der Aufnahme 7 einsetzbaren Druck-
formträger 4 ermöglicht.
[0025] Bei einer nicht näher dargestellten Ausfüh-
rungsform der Erfindung findet eine Bewegungseinlei-
tung für Relativbewegungen zwischen Anpresseinrich-
tung 9 und dem in der Aufnahme 7 einsetzbaren Druck-
formträger 4 ergänzend oder alternativ über Stellmittel
statt, die in der Aufnahme integriert sein können.
[0026] Exemplarisch sind seitlich der Anpresseinrich-
tung 9 jeweils als Kamerasysteme ausgebildete Senso-
reinrichtungen 17 angeordnet, die zur optischen Abta-
stung eines Randbereichs der aufzubringenden Druck-
form 1 und der exemplarisch daran ausgebildeten Rand-
linien 3 vorgesehen sind. Die Sensoreinrichtungen 17

können auch zur Erkennung von nicht näher dargestell-
ten Informationsträgerbereichen, beispielsweise in Form
von Data-Matrixcodes, ausgebildet sein, um bereits bei
der Aufbringung der Druckform 1 auf den Druckformträ-
ger 4 eine Erfassung von druckbildbezogenen Daten zu
ermöglichen.
[0027] Wie aus der Figur 5 hervorgeht, umfasst die
Montagevorrichtung einen exemplarisch eben ausge-
führten Auflagetisch 18, der für eine komfortable Zufüh-
rung der Druckform 1 zum Druckformträger 4 vorgese-
hen ist. Der Auflagetisch 18 exemplarisch ist über eine
Stelleinrichtung 19 mit dem nicht näher dargestellten Ma-
schinengestell der Montagevorrichtung 6 verbunden.
Dabei kann die Stelleinrichtung 19 dazu ausgebildet sein,
eine Position des Auflagetischs gegenüber den Aufnah-
men 7 und dem darin einsetzbaren Druckformträger 4
zu verändern, um beispielsweise eine Anpassung an den
Durchmesser des Druckformträgers 4 zu ermöglichen.
Ergänzend kann der Auflagetisch 18 mit nicht näher dar-
gestellten Spannmitteln für eine bereichsweise Festle-
gung der Druckform 1 ausgerüstet sein, um eine Kraft-
einleitung auf die Druckform während des Anpressvor-
gangs zu ermöglichen. Vorzugsweise ist der Auflage-
tisch in diesem Fall als Vakuumtisch ausgebildet, der ei-
ne vakuumbedingte Anhaftung der Druckform 1 an seiner
Auflagefläche 20 ermöglicht. Sofern eine reib- und/oder
formschlüssige Festlegung der Druckform 1 am Aufla-
getisch 18 vorgesehen ist, kann auch eine Kraftübertra-
gung vom Auflagetisch 18 auf die bereits teilweise an
den Druckformträger 4 angepresste Druckform 1 vorge-
sehen sein. Hierzu kann die Stelleinrichtung 19 insbe-
sondere für eine Translationsbewegung normal zur Dar-
stellungsebene der Figur 5 eingerichtet sein.
[0028] Für die Koordination des Aufbringungsvor-
gangs sind die Aufnahmen 7, die Kopplungsmittel 10, die
Sensoreinrichtungen 17 und die Stelleinrichtung 19 mit
einer Steuereinrichtung 21 elektrisch verbunden. Die
Steuereinrichtung 21 ist zur Bereitstellung von Steuersi-
gnalen an die Aufnahmen 7, die Kopplungsmittel 10 und
die Stelleinrichtung 19 ausgebildet und ist für eine Ver-
arbeitung der Signale der Sensoreinrichtungen 17 vor-
gesehen.
[0029] Nachstehend erfolgt eine exemplarische Be-
schreibung eines Aufbringungsvorgangs für eine Druck-
form 1 auf einen Druckformträger 4 mit einer Montage-
vorrichtung 6, wie sie in den Figuren 4 und 5 näher dar-
gestellt ist. Hierbei soll beispielhaft davon ausgegangen
werden, dass die Aufnahmen 7 ausschließlich für eine
Rotationsbewegung des darin eingesetzten Druckform-
trägers 4 ausgebildet sein. Ferner wird exemplarisch an-
genommen, dass die Anpresseinrichtung 9 mit Hilfe der
Kopplungsmittel 10 ausschließlich längs der Verschie-
bungsachse 12 verschoben werden können und dass
die exemplarisch als drehbare Walze ausgebildete An-
presseinrichtung 9 mit Hilfe der Kopplungsmittel 10 dreh-
bar gelagert ist. Zudem wird angenommen, dass die
Stelleinrichtung 19 ausschließlich für eine Anpassung an
den Durchmesser des Druckformträgers 4 ausgebildet
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ist und dass der Auflagetisch 18 lediglich die Auflageflä-
che 20 für die Druckform 1 bereitstellt.
[0030] Unter den vorgenannten Voraussetzungen
kann in einem ersten Schritt die Druckform 1 von einem
nicht dargestellten Bediener oder einer Handhabungs-
einrichtung auf die Auflagefläche 20 des Auflagetischs
18 aufgelegt werden. Dabei ist die Trägerschicht der
Druckform 1 der Auflagefläche 20 zugewandt und das
Druckbild der Druckform 1 ist der Auflagefläche entge-
gengesetzt. In einem nachfolgenden Schritt wird die
Druckform 1 derart gegenüber dem Druckformträger 4
ausgerichtet, dass zumindest eine in Figur 1 mit 22 mar-
kierte Vorderkante der Druckform zumindest im Wesent-
lichen 1 parallel zur Rotationsachse 8 des Druckformträ-
gers 4 ausgerichtet ist. Dies kann exemplarisch durch
einen nicht dargestellten seitlichen Anschlag am Aufla-
getisch 18 erreicht werden. Ergänzend oder alternativ
kann eine Abtastung der Druckform 1, insbesondere eine
optische Abtastung sowie eine daraufhin erfolgende
Ausrichtung des Auflagetischs 18 erfolgen, damit die
Druckform 1 für den Aufbringungsvorgang korrekt aus-
gerichtet ist. Anschließend wird die Druckform 1 in Rich-
tung des vom Druckformträger 4 und der Anpresseinrich-
tung 9 gebildeten Anpressspalts 23 geschoben, bis die
Vorderkante 22 der Druckform 1 in Kontakt mit dem
Druckformträger 4 kommt. Da der Druckformträger 4 mit
einer Haftschicht, insbesondere mit einer selbstkleben-
den Beschichtung, versehen ist, haftet die Druckform 1
in einem normal zur Darstellungsebene der Figur 5 er-
streckten und mit 24 gekennzeichneten linienförmigen
Anlagebereich am Druckformträger 4 an. Die Anhaftung
der Druckform 1 an den Druckformträger 4 wird durch
die von der Anpresseinrichtung 9 zumindest im Wesent-
lichen senkrecht zur gegenüberliegenden Oberfläche
des Druckformträgers 4 ausgeübten Druckkräfte ge-
währleistet. Mit dem Einführen der Druckform 1 in den
Anpresspalt 23 kann eine Erfassung der beiden Randli-
nien 3 der Druckform 1 durch die Sensoreinrichtungen
17 erfolgen. Anschließend wird von der Steuereinrich-
tung 21 eine Drehbewegung der Aufnahmen 7 um die
Rotationsachse 8 eingeleitet, so dass die Druckform 1
allmählich durch den Anpressspalt 23 gezogen wird und
jeweils in dem linienförmigen Anlagebereich 24 an den
Druckformträger 4 angepresst wird. Sobald die beiden
Sensoreinrichtungen 17, die die Randlinien 3 abtasten,
ein Ausweichen der Randlinien 3 beobachten, was auf
einen lokalen oder globalen Verzug der Druckform 1
schließen lässt, wird von der Steuereinrichtung 19 eine
translatorische Stellbewegung quer zur Bewegungsrich-
tung der Druckform 1 gegenüber der Anpresseinrichtung
9 eingeleitet. Somit findet die Stellbewegung normal zur
Darstellungsebene der Figur 5 statt und wird aufrechter-
halten, bis die Randlinien 3 wieder in einem vorgegebe-
nen Detektionsintervall der Sensoreinrichtungen 17 lie-
gen. Durch die Stellbewegung der Anpresseinrichtung 9
wird eine elastische Deformation desjenigen Abschnitts
der Druckform 1 hervorgerufen, der sich unmittelbar vor
der Anhaftung an den Druckformträger 4 befindet. Je

nach elastischer Deformierbarkeit der Druckform 1 kann
abweichend von der Darstellung der Figur 5 eine trans-
latorische Verschiebung der Anpresseinrichtung 9 in
Richtung des Auflagetischs 18 vorgesehen werden, um
gegebenenfalls einen größeren Abschnitt der Druckform
1 mit Querkräften beaufschlagen zu können. Dies ist ins-
besondere für Druckformen 1 von Vorteil, die eine gerin-
gere elastische Deformierbarkeit aufweisen.
[0031] Ergänzend oder alternativ kann vorgesehen
sein, dass vor der Aufbringung der Druckform 1 auf den
Druckformträger 4 eine Abtastung der Oberfläche des
Druckformträgers 4, beispielsweise mit einem 3-D-Ober-
flächenscanner vorgenommen wird, um Rundlauffehler
des Druckformträgers 4 zu ermitteln. Während der Auf-
bringung der Druckform 1 auf den Druckformträger 4 wird
dann zum Ausgleich der Rundlaufverzerrung eine aktive
Verzerrung der Druckform 1 vorgenommen, um dann bei
Aufspannung des Druckformträgers 4 in ein Druckwerk
einer Druckmaschine ein verzerrungsfreies Druckbild zu
erhalten. Der Rundlauffehler kann alternativ auch mit ei-
nem geometrisch korrekten Kalibrierklischee ermittelt
werden, das zunächst ohne Einwirkung von Korrektur-
kräften auf den jeweiligen Druckformträger 4 aufgebracht
wird, um nach in einem nachfolgenden Arbeitsschritt die
aufgetretenen Abweichungen, beispielsweise durch Ab-
tastung der Randlinien 3 zu ermitteln. Sofern es trotz
bekanntermaßen geometrisch korrektem Druckformträ-
ger 3 und korrekt aufgebrachter Druckform 1 zu einem
verzogenen Druckbild kommen, so kann dies auch an
der Druckmaschine liegen, in die der Druckformträger 4
eingespannt wird. Derartige systematische Fehler kön-
nen ebenfalls durch eine aktive Verzerrung der Druck-
form 1 während des Aufbringungsvorgangs auf den
Druckformträger 4 ausgeglichen werden.

Patentansprüche

1. Montagevorrichtung zum Aufbringen einer Druck-
form (1) auf einen Druckformträger (4), mit einer Auf-
nahme (7) für den Druckformträger (4) und mit einer
Anpresseinrichtung (9) zur Übertragung einer
Druckkraft auf den in die Aufnahme (7) einsetzbaren
Druckformträger (4) und die darauf aufzubringende
Druckform (1) an einem Anpressbereich, vorzugs-
weise an wenigstens zwei voneinander beabstandet
längs einer Anpressachse (24) angeordneten An-
pressbereichen, wobei die Anpresseinrichtung (9)
für eine Durchführung einer quer zur Anpressachse
(24) ausgerichteten Anpressbewegung ausgebildet
ist und wobei Korrekturmittel (7, 9, 10, 19) vorgese-
hen sind, die für eine Einleitung einer Korrekturkraft,
deren Kraftrichtung von einer Kraftrichtung der
Druckkraft abweicht, auf den Druckformträger (4)
und die darauf aufzubringende Druckform (1) aus-
gebildet sind, um einen Versatzfehler der Druckform
(1) längs der Anpressachse (24) und/oder einen
Rundlauffehler des Druckformträgers (4) ausglei-
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chen zu können.

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anpresseinrichtung (9) als
Korrekturmittel ausgebildet ist.

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anpresseinrichtung (9) für
eine translatorische Bewegung relativ zur Aufnahme
(7) und längs der Anpressachse (24) ausgebildet ist,
um die Korrekturkraft, insbesondere reibschlüssig,
auf die Druckform (1) übertragen zu können.

4. Montagevorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anpresseinrich-
tung (9) für eine Schwenkbewegung um eine quer
zur Anpressachse (24) ausgerichtete Schwenkach-
se (15, 16) relativ zur Aufnahme ausgebildet ist, um
eine reibschlüssige und/oder formschlüssige Einlei-
tung der Korrekturkraft auf die Druckform (1) zu er-
möglichen.

5. Montagevorrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schwenkachse
(15) zumindest im Wesentlichen,parallel zu einer im
Anpressbereich (23) angeordneten Oberfläche des
Druckformträgers (4) ausgerichtet ist, um eine zu-
mindest nahezu ausschließlich formschlüssige Ein-
leitung der Korrekturkraft auf die Druckform (1) zu
ermöglichen.

6. Montagevorrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schwenkachse
(16) zumindest im Wesentlichen normal zu einer im
Anpressbereich (23) angeordneten Oberfläche des
Druckformträgers (4) ausgerichtet ist, um eine zu-
mindest nahezu ausschließlich reibschlüssige Ein-
leitung der Korrekturkraft auf die Druckform (1) zu
ermöglichen.

7. Montagevorrichtung nach einem der Ansprüche 2
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Anpres-
seinrichtung (9) eine Antriebseinrichtung (10) für ei-
ne Bereitstellung der Anpressbewegung quer zur
Anpressachse (24) und/oder der Korrekturkraft zu-
geordnet ist.

8. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Korrekturmittel einen Auflagetisch (18) umfas-
sen, der der Aufnahme (7) zugeordnet ist und der
für die Zuführung der Druckform (1) zwischen die
Anpresseinrichtung (9) und den in die Aufnahme (7)
einsetzbaren Druckformträger (4) ausgebildet ist.

9. Montagevorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Auflagetisch (18) relativ zur
Aufnahme (7) einstellbar, insbesondere parallel zur

Anpressachse (24) verschiebbar, ausgebildet ist.

10. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Antriebseinrichtung (7, 10, 19) eine Steuerein-
richtung (21) zur Steuerung der Anpressbewegung
sowie eine mit der Steuereinrichtung (21) elektrisch
verbundene, vorzugsweise optische, insbesondere
als Kamera ausgebildete, Sensoreinrichtung (17)
zugeordnet ist, die zur Abtastung einer druckbildbe-
zogenen Struktur (3) auf der Druckform (1) ausge-
bildet ist, um durch Regelung der Korrekturkraft ein
lagerichtiges Aufbringen der Druckform (1) auf den
Druckformnhalter (4) zu ermöglichen.

11. Druckmaschine mit einer Montagevorrichtung (6)
nach einem der vorhergehenden Ansprüche, wobei
die Aufnahme (7) für die Druckformträger (4) ein Be-
standteil eines Druckwerks ist.

12. Verfahren zum Aufbringen einer Druckform (1) auf
einen Druckformträger (4) mit den Schritten: Einset-
zen eines Druckformträgers (4) in eine Aufnahme
(7), lagerichtiges Ausrichten einer Referenzstruktur
(22) der Druckform (1) zu einer Referenzkante oder
Referenzachse (8) des Druckformträgers (4), be-
reichsweises Anpressen der Druckform (1) an den
Druckformträger (4) ausgehend von der Bezugskan-
te (22) mittels einer Anpresseinrichtung (9), die für
eine Durchführung einer quer zur Anpressachse (24)
ausgerichteten Anpressbewegung ausgebildet ist
und die die Druckform (1) in wenigstens zwei von-
einander beabstandeten, längs einer Anpressachse
(24) angeordneten Anpressbereichen mit einer auf
den Druckformträger (1) gerichteten Druckkraft be-
aufschlagt, wobei während des fortschreitenden
Aufbringvorgangs eine Abtastung einer, vorzugwei-
se unmittelbar vor den Anpressbereichen angeord-
neten, druckbildbezogenen Struktur (3) auf der
Druckform (1) mittels einer Sensoreinrichtung (17)
vorgenommen wird, um durch Regelung einer über
die Anpresseinrichtung (9) auf die Druckform (1) ein-
zuleitenden Korrekturkraft ein lagerichtiges Aufbrin-
gen der Druckform (1) auf den Druckformnhalter (4)
zu gewährleisten.
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