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EINEM WEITEREN ZYLINDER UND MONTAGEHILFE
(67)  Es wird ein Verfahren zur Montage eines Hohl-

zylinders (100) auf oder zur Demontage eines Hohlzy-
linders (100) auf einem weiteren Zylinder vorgeschlagen,
wobei der Hohlzylinder (100) einen zylindrischen Korper
umfasst, bei dem innerhalb eines ersten Anteils (110)
einer Mantelflache (102) Offnungen zum Erzeugen eines
Luftkissens angeordnet sind und ein zweiter Anteil (120)
der Mantelflache (102) gasundurchlassig ausgestaltet ist
oder eine gegeniiber dem ersten Anteil (110) verringerte
Anzahl und/oder GréRe an Offnungen zum Erzeugen ei-
nes Luftkissen aufweist, wobei die Offnungen im ersten
Anteil der Mantelflache mit mindestens einer Gaszufih-
rungin Verbindung stehen, welche mit mindestens einem
Gaseinlass auf der Innenseite des zylindrischen Korpers
verbunden ist, und wobei der weitere Zylinder auf einer

Fig. 1a

120 110

100

/

Mantelflache Offnungen aufweist und iiber eine interne
Gasversorgung den Offnungen Gas zufiihrbar ist. Fir
die Montage umfasst das Verfahren die Schritte des Be-
reitstellens des Hohlzylinders (100), das Aufbringen ei-
ner Abdichtung auf den ersten Anteil (110) der Mantel-
flache (102) des Hohlzylinders (100), so dass ein Austritt
von Gas aus dem ersten Anteil (110) der Mantelflache
(102) unterbunden oder reduziert wird, das Bereitstellen
des weiteren Zylinders, das Beaufschlagen des weiteren
Zylinders mit Gas, so dass Gas aus den Offnungen aus-
tritt und das Aufschieben des Hohlzylinders (100) aufden
weiteren Zylinder.

Weitere Aspekte der Erfindung betreffen eine Mon-
tagehilfe (400) und eine Anordnung umfassend einen
Hohlzylinder (100) und eine solche Montagehilfe (400).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Montage eines Hohlzylinders auf einem weiteren Zylinder und zur Demon-
tage eines Hohlzylinders von einem weiteren Zylinder, wobei der Hohlzylinder einen zylindrischen Kérper umfasst, bei
dem innerhalb eines ersten Anteils einer Mantelflaiche Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissens angeordnet sind und
ein zweiter Anteil der Mantelflaiche gasundurchléssig ausgestaltet ist, wobei die Offnungen im ersten Anteil der Mantel-
flache mit mindestens einer Gaszufiihrung in Verbindung stehen, welche mit mindestens einem Gaseinlass auf der
Innenseite des zylindrischen Kérpers verbunden ist, und wobei der weitere Zylinder auf einer Mantelflache Offnungen
aufweist und (iber eine interne Gasversorgung den Offnungen Gas zufiihrbar ist, wobei bei dem Verfahren zur Montage
ein Hohlzylinder und ein weiterer Zylinder bereitgestellt werden und der Hohlzylinder auf den weiteren Zylinder aufge-
schoben wird und bei dem Verfahren zur Demontage eine Anordnung bereitgestellt wird, bei der der Hohlzylinder auf
dem weiteren Zylinder platziert ist, und der Hohlzylinder abgezogen wird.

Stand der Technik

[0002] Der Flexodruck ist ein Hochdruckverfahren, wobei eine dinnflissige Druckfarbe von den erhabenen Stellen
der Druckform auf ein Substrat ibertragen wird. Der Flexodruck zeichnet sich durch die Verwendung weichelastischer
Druckformen aus, wodurch eine Vielzahl von Substraten (Papier, Karton, Folien) bedruckt werden kdnnen. Neben dem
Offsetdruck und dem Tiefdruck zahlt der Flexodruck zu den wichtigsten Druckverfahren in der Verpackungsindustrie.
[0003] Beiden Flexodruckmaschinen unterscheidet man Mehrzylinder- und Zentralzylinderdruckmaschinen. Bei einer
Zentralzylinderdruckmaschine sind die einzelnen Druckwerke um einen Zentralzylinder herum angeordnet, tber den
die Substratbahn gefiihrt wird. Bei Mehrzylinderdruckmaschinen sind die einzelnen Druckwerke hintereinander ange-
ordnet. Die Druckwerke bestehen aus dem Druckformzylinder, einer Rasterwalze zum Einfarben der Druckform sowie
einer Farbwanne aus der die Druckfarbe auf die Rasterwalze gelangt. Im einfachsten Fall besteht der Druckformzylinder
aus einer Stahlwalze, auf den die Flexodruckform aufgeklebt wird.

[0004] Ein groRer Vorteil des Flexodrucks gegenulber anderen Druckverfahren ist dessen Formatvariabilitat. Durch
Verwendung von Stahlzylindern als Druckformzylinder mit unterschiedlichem Durchmesser kdnnen verschiedene For-
mate gedruckt werden. Der Fachmann spricht von der sogenannten Rapportlange. Die Rapportlange entspricht der
Drucklange bei einer vollstandigen Umdrehung des Druckformzylinders. Allerdings ist der Austausch der schweren
Stahlzylinder zeitaufwandig. Deshalb werden heute Flexodruckmaschinen angeboten, bei denen die Rapportlange durch
Adapterhiilsen einfacher veréandert werden kann. Die Adapterhilse wird auf den Stahlzylinder aufgeschoben. Die Wand-
starken Ublicher Adapterhilsen reichen von 7 mm bis 300 mm. Auf die Adapterhiilse wird anschlieRend eine Druckhiilse
aufgeschoben, auf der sich die meist vormontierte Druckform befindet. Adapter- bzw. Druckhiilsen werden heute allge-
mein auch als Sleeves bezeichnet. Sleeves sind aus Kunststoff gefertigt. Sie sind bedeutend leichter als entsprechende
Stahlzylinder und kénnen daher viel einfacher in der Druckmaschine ausgetauscht werden.

[0005] Ein Sleeve ist meist wie folgt aufgebaut (von innen nach auf3en):

Auf einer diinnen Schicht aus GFK-Material (GFK = Glasfaser verstarkter Kunststoff) befindet sich eine diinne kompres-
sible Schicht, die wiederum von einer zweiten diinnen Schicht aus GFK-Material bedeckt ist. Dieser Schichtverbund
macht die Sleeves mittels Druckluft expandierbar und wird im Folgenden als GFK-Basishiilse bezeichnet. Ublicherweise
hat die GFK-Basishiilse eine Dicke von 1 mm bis zu 4 mm. Auf die GFK-Basishiilse wird eine einige mm bis einige cm
dicke Polyurethanschaumschicht aufgebracht. Diese Schicht dient zum Aufbau der Schichtdicke bzw. zur Realisierung
der gewiinschten Rapportlange. Meist befindet sich auf der Polyurethanschaumschicht eine weitere diinne GFK-Schicht
bzw. eine diinne Deckschicht, um die mechanische und chemische Stabilitadt des Sleeves zu gewahrleisten.

[0006] Um ein einfaches Aufschieben der Adapterhiilse sicherzustellen, haben die Druckformzylinder Luftbohrungen,
aus denen Druckluft stromt. Durch die Druckluft baut sich ein Luftpolster auf, wodurch der innere Durchmesser der
Adapterhiilse aufgeweitet wird und die Adapterhiilse tber den Druckformzylinder gleitet. Stoppt man die Luftzufuhr,
klemmt die Adapterhiilse auf dem Druckformzylinder und ist auf diesem fest fixiert.

[0007] Aus EP 3 243 660 A1 ist ein Zylinder mit partiell gasdurchlassiger Oberflache bekannt, welcher einen zylind-
rischen Korper umfasst. Ein erster Anteil der Mantelflaiche des zylindrischen Koérpers ist porés und gasdurchlassig
ausgestaltet und ein zweiter Anteil der Mantelflache des zylindrischen Korpers ist gasundurchlassig ausgestaltet. Der
pordse gasdurchlassige erste Anteil der Mantelflache steht mit mindestens einer Gaszufiihrung in Verbindung und der
erste Anteil an der Mantelflache betragt mindestens 0,1% und maximal 50% der gesamten Mantelflache. Des Weiteren
wird ein Verfahren zur Herstellung einer Anordnung beschrieben, bei der ein Hohlzylinder auf dem Zylinder angeordnet
ist. Bei dem Verfahren wird der Zylinder mit Gas beaufschlagt, so dass sich ein Luftkissen ausbildet und der Hohlzylinder
wird auf den Zylinder aufgeschoben. Nach dem Positionieren des Hohlzylinders auf dem Zylinder wird die Gasversorgung
wieder beendet.

[0008] Damit auf die Adapterhiilse der Drucksleeve aufgezogen werden kann, enthalt die Adapterhiilse ebenfalls ein
Luftleitsystem. Hier sind im Stand der Technik Adapterhiilsen bekannt, bei denen Druckluft direkt vom Druckformzylinder
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weitergeleitet wird. Eine derartige Anordnung wird als Bridgesystem bezeichnet. Die Adapterhiilse weist Luftkanéle auf,
die von der Innenseite der Adapterhiilse an die Auenseite der Adapterhiilse reichen, so dass die aus dem Druckform-
zylinder austretende Druckluft auch ein Luftpolster tUber der Adapterhiilse erzeugen kann.

[0009] Eine Adapterhiilse nach dem Bridgesystem ist aus EP 1 263 592 B1 bekannt. Die Adapterhulse umfasst eine
hohle, zylinderférmige Rohre, die auf einen Druckzylinder aufgezogen werden kann. Die Adapterhllse weist Kanale
auf, die sich radial von innen nach auBen erstrecken und in Offnungen an der Oberflache miinden.

[0010] Nachteilig ist hierbei, dass ein Luftpolster zwischen einer Adapterhiilse nach dem Bridgesystem und dem
Druckformzylinder durch das Entweichen von Druckluft durch die Kanale und Offnungen der Adapterhiilse hindurch
geschwacht wird. Ein Aufschieben bzw. ein Abziehen einer solchen Adapterhiilse von einem Druckformzylinder wird
dadurch erschwert.

[0011] Im Stand der Technik sind auch Adapterhilsen mit einem separaten Luftanschluss an einer der Stirnseiten der
Adapterhiilse bekannt (Airo-System). Beim Airo-System ftritt die Druckluft an der Stirnseite der Adapterhiilse ein und
wird dann mittels Luftkanalen bzw. Druckluftschlauchen zur Oberflache des Adapters weitergeleitet. Allerdings ist hier
neben dem Druckluftanschluss fiir den Druckformzylinder ein zweiter externer Druckluftanschluss erforderlich.

[0012] Es besteht somit Bedarf nach einem Verfahren und einer Vorrichtung, um insbesondere das Aufziehen von
Adapterhilsen nach dem Bridgesystem auf einen Druckformzylinder zu erleichtern.

Offenbarung der Erfindung

[0013] Es wird ein Verfahren zur Montage eines Hohlzylinders auf einem weiteren Zylinder bzw. zur Demontage eines
Hohlzylinders von einem weiteren Zylinder vorgeschlagen, wobei der Hohlzylinder einen zylindrischen Kérper umfasst,
bei dem innerhalb eines ersten Anteils einer Mantelflaiche Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissens angeordnet sind
und ein zweiter Anteil der Mantelflache gasundurchlassig ausgestaltet ist oder eine gegenliber dem ersten Anteil ver-
ringerte Anzahl und/oder GréRe an Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissen aufweist, wobei die Offnungen im ersten
Anteil der Mantelflache mit mindestens einer Gaszufiihrung in Verbindung stehen, welche mit mindestens einem Ga-
seinlass auf der Innenseite des zylindrischen Kérpers verbundenist, und wobei der weitere Zylinder auf einer Mantelflache
Offnungen aufweist und (iber eine interne Gasversorgung den Offnungen Gas zufiihrbar ist.

[0014] Fir die Montage umfasst das Verfahren einen ersten Schritt a), in dem der Hohlzylinder bereitgestellt wird. In
einem nachfolgenden Schritt b) des Verfahrens wird eine Abdichtung auf den ersten Anteil der Mantelfliche des Hohl-
zylinders aufgebracht, so dass ein Austritt von Gas aus dem ersten Anteil der Mantelflache unterbunden oder zumindest
reduziert wird. In einem anschlieRenden Schritt c) wird der weitere Zylinders bereitgestellt und im nachfolgenden Schritt
d) wird der weitere Zylinders mit Gas beaufschlagt, so dass Gas aus den Offnungen des weiteren Zylinders austritt. Im
anschlieRenden Schritt e) erfolgt ein Aufschieben des Hohlzylinders auf den weiteren Zylinder. Optional kann in einem
weiteren Schritt f) ein Entfernen der Abdichtung vom Hohlzylinder erfolgen.

[0015] Sofernim Anschluss eine Druckform, wie beispielsweise eine Druckhiilse montiert werden soll, ist es bevorzugt
die Abdichtung zu Entfernen und im Anschluss die Druckform bzw. Druckhilse aufzuziehen, wobei der weitere Zylinder
weiterhin mit Gas beaufschlagt wird. Nach Montage der Druckform bzw. der Druckhilse kann das Baufschlagen mit
Gas beendet werden. Ist hingegen vorgesehen, nicht direkt eine Druckform oder Druckhiilse zu montieren, kann das
Beaufschlagen mit Gas beendet werden, wobei die Abdichtung als Schutz auf dem Hohlzylinder verbleibt.

[0016] Fir die Demontage umfasst das Verfahren einen ersten Schritt g), in dem eine Anordnung bereitgestellt wird,
bei der der Hohlzylinder auf dem weiteren Zylinder platziert ist. In einem sich anschlieRenden Schritt h) wird eine
Abdichtung auf den ersten Anteil der Mantelflache des Hohlzylinders aufgebracht, so dass ein Austritt von Gas aus dem
ersten Anteil der Mantelflache unterbunden oder zumindest reduziert wird. Es folgt in einem weiteren Schritt i) ein
Beaufschlagen des weiteren Zylinders mit Gas, so dass Gas aus den Offnungen austritt, und anschlieRend wird in einem
Schritt j) der Hohlzylinder vom weiteren Zylinder abgezogen. Die Abdichtung kann hiernach entweder auf dem Hohlzy-
linder verbleiben oder in einem optionalen weiteren Schritt k) wieder vom Hohlzylinder entfernt werden. Zuletzt kann
das Beaufschlagen des weiteren Zylinders mit Gas beendet werden.

[0017] Verbleibt die Abdichtung auf dem Hohlzylinder, so dient diese anschlieRend bevorzugt als eine Schutzabde-
ckung, um das Eindringen von Verschmutzungen, wie beispielsweise Staub, in die Offnungen in der Mantelfliche zu
verhindern. Dies ist insbesondere bei einer langeren Lagerung des Hohlzylinders vorteilhaft. Zusatzlich dient die Ab-
dichtung als Schutz gegen mechanische Einfliisse und verhindert Beschadigungen.

[0018] Der Hohlzylinder weist einen zylindrischen Kérper auf, der bevorzugt im Wesentlichen einem Hulsenkdrper
einer aus dem Stand der Technik bekannten Adapterhiilse entspricht. Der zylindrische Korper weist eine Rohr-Form
bzw. eine Form eines hohlen Kreiszylinders auf und umfasst bevorzugt von innen nach auen gesehen eine expandier-
bare Basishlilse, eine Schaumstoffschicht und eine Deckschicht. Insbesondere die Basishlilse, die Schaumstoffschicht
und die Deckschicht entsprechen im Wesentlichen denen der Adapterhiilsen des Stands der Technik. Als Schaumstoff
fur die Schaumstoffschicht wird bevorzugt ein Polyurethanschaumstoff verwendet. Ein erster Anteil der Mantelflache ist
mit Offnungen zur Erzeugung eines Luftkissens versehen und ein zweiter Anteil der Mantelfliche des zylindrischen
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Korpers ist gasundurchlassig ausgestaltet oder weist eine gegenliber dem ersten Anteil verringerte Anzahl und/oder
GréBe an Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissen auf.

[0019] Der mindestens eine Gaseinlass des Hohlzylinders ist beispielsweise als eine Offnung ausgefiihrt, die, wenn
der Hohlzylinder auf den weiteren Zylinder aufgezogen ist, iiber einer Offnung des weiteren Zylinders positioniert ist.
Die Gasfuhrung kann Kanale und/oder Schlauche umfassen, welche im zylindrischen Kérper des Hohlzylinders ange-
ordnet sind, um den mindestens einen Gaseinlass mit den Offnungen in der Mantelflache zu verbinden. Der mindestens
eine Gaseinlass steht beispielsweise Uber eine radial ausgefihrte Nut mit einem Luftkanal der Gasfiihrung des Hohl-
zylinders in Verbindung, so dass durch den weiteren Zylinder bereitgestelltes Gas zum ersten Anteil der Mantelflache
gelangt.

[0020] Der Hohlzylinder ist bevorzugt als Adapterhlilse gemal dem Bridge-System ausgestaltet. Bei dem weiteren
Zylinder handelt es sich bevorzugt um einen Druckformzylinder.

[0021] Beim Aufschieben des Hohlzylinders auf den weiteren Zylinder gemag Schritt €) bzw. beim Abziehen geman
Schritt j) bildet das aus den Offnungen des weiteren Zylinders ausstrémende Gas ein Luftkissen aus, welches ein Gleiten
des Hohlzylinders auf dem weiteren Zylinders verbessert und den Hohlzylinder bevorzugt auch aufweitet. Durch das
Vorsehen einer Abdichtung der Offnungen des Hohlzylinders kann beim Aufziehen des Hohlzylinders auf den weiteren
Zylinder weniger Luft entweichen, so dass keine Schwachung dieses Luftkissens erfolgt.

[0022] Bevorzugt weist auch der weitere Zylinder eine Unterteilung seiner Mantelflache in einen ersten Anteil und
einen zweiten Anteil auf, wobei die Offnungen im ersten Anteil der Mantelfliche angeordnet sind und der zweite Anteil
der Mantelflache gasundurchlassig ausgestaltet ist oder eine gegeniiber dem ersten Anteil verringerte Anzahl und/oder
GréBe an Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissen aufweist.

[0023] Ist beim Hohlzylinder und/oder beim weiteren Zylinder der zweite Anteil nicht vollstandig gasundurchlassig
ausgestaltet, so weist der zweite Anteil bevorzugt bis zu 5 Offnungen mit bis zu 2 mm Durchmesser auf. Es handelt sich
dabei um Offnungen aus denen ebenfalls Luft strémt. Entsprechend sind diese Offnrungen im zweiten Anteil bevorzugt
ebenfalls mit der Gaszufiihrung verbunden. Bei langeren Adaptern oder einem langen weiteren Zylinder reicht die Luft
im vorderen Bereich nicht aus um das Luftkissen bis zum Ende des Adapters/Zylinders aufrecht zu halten.

[0024] Die Offnungen in der Mantelfliche des weiteren Zylinders und/oder die Offnungen in der Mantelfliche des
Hohlzylinders sind bevorzugt als Luftldcher oder als porése Bereiche ausgestaltet, welche mit einer Gaszufiihrung in
Verbindung stehen. Sofern der zweite Anteil ebenfalls Offnungen aufweist, sind diese bevorzugt als Luftlécher ausge-
staltet, aber auch eine Ausgestaltung als einzelne porése Bereiche ware denkbar.

[0025] Um einen Teil der Mantelflache pords und gasdurchlassig auszugestalten, kdnnen sowohl feinporése Materi-
alien aber auch Materialien mit einem hohen Anteil an Offnungen pro Fléache verwendet werden. Derartige Materialien
kénnen siebartige, rechenartige, lamellenartige oder schlitzférmige Offnungen aufweisen.

[0026] Als ein Material mit hohem Anteil an Offnungen wird ein Material angesehen, welches mindestens eine Offnung
pro 500 mm2 Flache aufweist. Bevorzugt weist das Material mit hohem Anteil an Offnungen mindestens eine Offnung
pro 200 mm?2 Flache auf. Der Durchmesser der Offnungen liegt dabei im Bereich von 0,1 mm bis 1,5 mm und die Zahl
der Offnungen ist gréRer als 8, vorzugsweise grolRer 10 und besonders bevorzugt gréRer 12. Die Offnungen kénnen
regelmaRig oder unregelmaRig tiber den Umfang verteilt sein und ein- oder mehrreihig angeordnet sein.

[0027] Das Material mit hohem Anteil an Offnungen, das den pordsen Teil der Mantelflache bildet, weist an seiner
auBenliegenden Oberflache beispielsweise einen Flachenanteil der Offnungen im Bereich von 0,3% bis 90% auf. Be-
vorzugt weist die Oberfléache des pordsen Teils der Mantelflache einen Fléachenanteil der Offnungen von 10% bis 90%
auf. Dabei wird ein Flachenanteil der Offnungen im Bereich von 15% bis 80 % besonders bevorzugt und ein Flachenanteil
der Offnungen im Bereich von 20% bis 60% ganz besonders bevorzugt. Beispielsweise betragt der Flachenanteil der
Offnungen im Bereich von 0,3 % bis 50%. Die Offnungen sind als durchgéngige oder verzweigte Offnungen oder Kanéle
ausgefiihrt und stehen mit der Gaszufiihrung in Verbindung. Der Durchmesser der Offnungen oder die Breite der Kanéle
oder Schlitze liegt im Bereich von 100 wm bis 5 mm bevorzugt im Bereich von 500 wm bis 2 mm. Bei dem Gas handelt
es sich insbesondere um Luft, die dem Zylinder in Form von Druckluft zugefihrt wird.

[0028] Unter feinporésen Materialien werden Materialien verstanden, bei denen die Poren einen Volumenanteil im
Bereich von 1% und 50%, besonders bevorzugt im Bereich von 5% bis 40% und ganz besonders bevorzugt in einem
Bereich von 10% bis 30% des Materials einnehmen. Hierbei ist die Prozentangabe auf den Volumenanteil der Poren
im Volumen des gesamten pordsen Materials bezogen. Die PorengrofRe liegt im Bereich von 1 um bis 500 wm, bevorzugt
von 2 pum bis 300 wm, bevorzugt von 5 pum bis 100 wm und ganz besonders bevorzugt von 10 pwm bis 50 um. Die Poren
sind bevorzugt homogen Uber das Volumen des feinpordsen Materials verteilt. Beispiele fur solche Materialien sind
geschdumte Materialien mit offenen Zellen oder gesinterte porése Materialien.

[0029] Die Durchlassigkeit wird beispielsweise nach IS0 4022 : 1987 bestimmt, wobei bei einem gegebenen Volu-
menstrom bei konstantem Druck und Temperatur der Druckverlust nach Durchstromen des pordsen Materials mit ge-
gebener Filterflache gemessen und die Durchstrombarkeitskoeffizienten o fiir laminare und  fir turbulente Strémung
bestimmt werden. Die erfindungsgemafRen porésen Materialien weisen bevorzugt einen Wert fir o gréRer als 0,01
*10-12mZ2 und fir B einen Wert groRker als 0,01 *10-"m auf. Besonders bevorzugt weisen die porésen Materialien einen
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Wert von Wert fiir o, groRer als 0,05 *10-12m2 und fir B einen Wert gréRer als 0,1 *10-7m auf.

[0030] Bevorzugt ist der mit Offnungen versehene erste Anteil der Mantelfliche auf einen einzigen Bereich oder auf
mehrere Bereiche aufgeteilt. Dabei ist ein mit Offnungen versehener Bereich bevorzugt als in Umfangsrichtung umlau-
fender Ring ausgestaltet oder ein mit Offnungen versehener Bereich umfasst mehrere Teilbereiche, die in Form eines
in Umfangsrichtung umlaufenden, unterbrochenen Rings ausgestaltet und angeordnet sind. Die Breite eines Rings liegt
bevorzugt im Bereich von 1 cm bis 20 cm und besonders bevorzugt im Bereich von 5 cm bis 15 cm.

[0031] Alternativ oder zusétzlich kann mindestens ein mit Offnungen versehener Bereich in Form einer axial verlau-
fenden Leiste vorgesehen werden.

[0032] Als Gas zum Beaufschlagen des weiteren Zylinders gemal Schritt d) bzw. Schritt i) des Verfahrens sind alle
Gase einsetzbar, vorzugsweise wird Druckluft verwendet. Unter Umstanden kann es sinnvoll sein, Inertgase (beispiels-
weise Stickstoff, Argon, Helium oder CO2) zu verwenden, um Feuer oder Explosionen zu vermeiden, oder um uner-
wiinschte Reaktionen (z.B. Oxidation) von Produkten oder Bauteilen zu verhindern oder zu reduzieren. Meist werden
die Gase unter Uberdruck verwendet, um ein entsprechendes Gaspolster erzeugen zu kénnen und die Driicke variieren
je nach Anwendungsfall von 1 bar bis 30 bar bevorzugt 4 bis 8 bar.

[0033] Bevorzugt wird beim Aufbringen einer Abdichtung geman Schritt b) oder h) des Verfahrens ein gasundurch-
lassiges Material in engen Kontakt mit dem ersten Anteil der Mantelflache gebracht. Bevorzugt wird dabei das gasun-
durchlassige Material derart auf den ersten Anteil der Mantelflache aufgebracht, dass dieser vollstandig Gberdeckt wird.
[0034] Das gasundurchlassige Material ist bevorzugt flexibel. Besonders bevorzugt wird das gasundurchlassige Ma-
terial in Form einer Folie bereitgestellt.

[0035] BeiderFolie handeltes sich bevorzugt um eine Kunststoff- oder Metallfolie. Geeignete Kunststofffolien bestehen
beispielsweise aus einem Kunststoff ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Polyolefine, Poly(meth)acrylate, Polyamide,
Polyurethane, Polyimide, Polyvinylchlorid (PVC), Polystyrol (PS), Polyester und Polycarbonat (PC). Geeignete Polyo-
lefine umfassen insbesondere Polyethylen (PE) hoher und niedriger Dichte und Polypropylen (PP). Geeignete Polyester
umfassen insbesondere Polyethylenterephthalat (PET). Geeignete Metallfolien sind beispielsweise Aluminiumfolie, Fe-
derstahl und Nickelbander.

[0036] Des Weiteren kann es sich bei dem gasundurchldssigen Material um eine Elastomerfolie handeln, welche
beispielsweise aus Naturkautschuk (NK), Nitril-Butadien Kautschuk (NBR), Polystyrol- Dien Kautschuke (SBS, SIS),
Polychloropren (CR), Ethylen-Propylen-Dien Kautschuk (EPDM) oder Kombinationen hieraus besteht.

[0037] Die Folien kdnnen auch einen Verbund oder eine Mischung von zwei oder mehr der genannten Kunststoffe
enthalten und mit Fasermaterialien aus Glas, Kohlenstoff oder Metall verstarkt sein.

[0038] Bevorzugt haftet das gasundurchlassige Material mittels Adhasion auf dem ersten Anteil der Mantelflache.
Besonders bevorzugt wird hierzu eine Adhasionsfolie verwendet, welche ohne Klebstoff auf der Oberflache des weiteren
Zylinders haftet. Beispielsweise kann eine Adhasionsfolie umfassend Polyethylen, Polypropylen, Polyester, Polyurethan
verwendet werden. Zur Befestigung von Folien und oder Bandern kénnen neben Klebeverbindungen auch Klettver-
schliisse eingesetzt werden.

[0039] Des Weiteren ist es mdglich, eine Folie, insbesondere eine Kunststofffolie, als gasundurchlassiges Material zu
verwenden, welche mit einem Klebstoff beschichtet wurde. Insbesondere sind tibliche Klebebander, die oben genannte
Kunststoffe enthalten, geeignet.

[0040] Bevorzugt ist das flexible Material bandférmig ausgestaltet und wird im Schritt b) bzw. h) um den Hohlzylinder
gewickelt, so dass zumindest der erste Anteil der Mantelflache des Hohlzylinders tberdeckt wird. Insbesondere kann
eine Kunststofffolie oder eine Elastomerfolie aus den oben genannten Kunststoffen in Form eines bandférmigen Materials
verwendet werden. Optional kann eine Fixierung mittels Kleber und/oder Klettverschluss erfolgen.

[0041] Das bandférmig ausgestaltete flexible Material weist bevorzugt eine Breite im Bereich von 10 mm bis 250 mm,
besonders bevorzugt im Bereich von 20 bis 150 mm und ganz besonders bevorzugt im Bereich von 25 bis 75 mm auf.
[0042] Alternativ dazu ist das flexible gasundurchlassige Material bevorzugt schlauchférmig ausgestaltet und wird im
Schritt b) bzw. h) zumindest tber den ersten Anteil der Mantelflache des Hohlzylinders gezogen. Dabei wird zumindest
der erste Anteil der Mantelflache des Hohlzylinders (iberdeckt. Insbesondere kann eine als Schlauch ausgestaltete
Kunststofffolie oder Elastomerfolie aus den oben genannten Kunststoffen verwendet werden. Besonders bevorzugt sind
hierbei Elastomerschlauche oder schrumpfbare Kunststoffschlauche.

[0043] Derlnnendurchmesserdes schlauchférmigen flexiblen Materials istinsbesondere bei einem Elastomerschlauch
bevorzugt gleich grol3 oder etwas kleiner als der AuRendurchmesser des weiteren Zylinders gewahlt, so dass der
Schlauch beim Anbringen aufden weiteren Zylinder gedehntwird und gut auf dem weiteren Zylinder haftet. Beispielsweise
wird der Innendurchmesser 1 mm bis 5 mm kleiner gewahlt.

[0044] Alternativ dazu wird der Innendurchmesser des schlauchférmigen flexiblen Materials insbesondere bei einem
schrumpfbaren Kunststoffschlauch bevorzugt gleich grof3 oder etwas grof3er als der Auendurchmesser des weiteren
Zylinders gewahlt. Beispielsweise wird der Innendurchmesser 1 mm bis 5 mm gréRer gewahlt. Geeignete Kunststoff-
materialien fir einen schrumpfbaren Kunststoffschlauch sind beispielsweise Polyethylen (PE) niedriger Dichte oder
Polypropylen (PP).
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[0045] Im Fall der Verwendung eines schrumpfbaren Kunststoffschlauchs wird dieser bevorzugt in einem ersten Teil-
schritt auf die Mantelflache des Hohlzylinders geschoben und anschlieRend in einem zweiten Teilschritt geschrumpft,
beispielsweise durch Warmeeinwirkung.

[0046] Bevorzugt wird im Schritt b) bzw. h) des Verfahrens eine Montagehilfe Gber zumindest den ersten Anteil der
Mantelflache des Hohlzylinders geschoben, wobei die Montagehilfe hiilsenférmig ausgestaltet ist und einen gasundurch-
lassigen Hilsenkdrper aufweist, wobei der Hiilsenkdrper einen Innendurchmesser aufweist, der bis zu 5%, vorzugsweise
bis zu 3%, besonders bevorzugt bis zu 0,2% kleiner, gleich oder groRer ist als der Aulendurchmesser des Hohlzylinders,
und wobei die Montagehilfe vorzugsweise einen mechanischen Anschlag aufweist, der ein Aufschieben der Montagehilfe
auf den weiteren Zylinder begrenzt. Ist der Innendurchmesser gréRer als der Aufiendurchmesser des Hohlzylinders, so
ist es bevorzugt den Innendurchmesser maximal 5%, besonders bevorzugt maximal 3% und besonders bevorzugt
maximal 1% gréRer zu wahlen.

[0047] Ein mechanischer Anschlag kann als ein im Inneren des Hilsenkdrpers angeordneter Anschlag oder als ein
auflen am Hilsenkérper angeordneter Anschlag ausgestaltet sein. In beiden Fallen kann der mechanische Anschlag
als eine Kante ausgestaltet sein, die Uber den Innendurchmesser des Hilsenkdrpers zum Zentrum des Hulsenkorpers
hin hinausragt und dadurch ein Aufschieben der Montagehilfe auf den weiteren Zylinder mechanisch begrenzt.

[0048] Ein mechanischer Anschlag kann beispielsweise als ein Ring oder ein oder mehrere Ringsegmente ausgestaltet
sein, welcher mit der Innenseite des Hilsenkdrpers verbunden und damit als innenliegender Anschlag ausgefiihrt ist
oder kann an einer Stirnseite des Hilsenkdrpers befestigt und damit als aufRenliegender Anschlag ausgefihrt sein.
[0049] Des Weiteren kann ein mechanischer Anschlag als eine Scheibe ausgestaltet sein, die eine Stirnseite des
Hulsenkorpers ganz oder teilweise verschlie3t. Auch hierbei wird ein Aufschieben auf den weiteren Zylinder mechanisch
begrenzt. Im Fall eines nur teilweisen Verschlusses weist die Scheibe beispielsweise mindestens eine Offnung auf.
[0050] Bevorzugt weist der Hiilsenkorper der Montagehilfe mindestens einen Dichtungsring an seiner Innenseite auf,
wobei der Dichtungsring die Montagehilfe gegentber der Mantelflache des Hohlzylinders abdichtet. Im Gegensatz zu
einem mechanischen Anschlag wird durch die Dichtung das Aufschieben der Montagehilfe auf den weiteren Zylinder
nicht verhindert.

[0051] Bevorzugt wird durch den Hilsenkdrper zusétzlich zu dem ersten Anteil der Mantelflache des Hohlzylinders
zumindest ein Teil des zweiten Anteils der Mantelflache des Hohlzylinders tiberdeckt. Bevorzugt ist der iberdeckte Teil
des zweiten Anteils der Mantelflache 1 bis 10 000 fach, besonders bevorzugt 5 bis 5000 fach und ganz besonders
bevorzugt 10 bis 1000 fach gréRer als der erste Anteil der Mantelflache.

[0052] Ein Weiterer Aspekt der Erfindung ist es, eine Montagehilfe bereitzustellen, welche zur Verwendung mit einem
der hierin beschriebenen Verfahren eingerichtet ist.

[0053] Dementsprechend wird eine Montagehilfe zur Verwendung in einem der hierin beschriebenen Verfahren zur
Montage oder zur Demontage eines Hohlzylinders auf einem weiteren Zylinder vorgeschlagen. Die Montagehilfe ist
hilsenférmig ausgestaltet und weist einen gasundurchlassigen Hiilsenkérper auf, wobei der Hiillsenkérper einen Innen-
durchmesser aufweist, der bis zu 5%, vorzugsweise bis zu 3%, besonders bevorzug bis zu 0,2% kleiner, gleich oder
groRer ist als der AuRendurchmesser des Hohlzylinders, und weist zudem mindestens einen mechanischen Anschlag
auf, der ein Aufschieben der Montagehilfe auf den weiteren Zylinder begrenzt.

[0054] Ein mechanischer Anschlag kann als ein im Inneren des Hilsenkdrpers angeordneter Anschlag oder als ein
auflen am Hilsenkdrper angeordneter Anschlag ausgestaltet sein. In beiden Fallen kann der mechanische Anschlag
als eine Kante ausgestaltet sein, die Uber den Innendurchmesser des Hulsenkdrpers zum Zentrum des Hulsenkorpers
hin hinausragt und dadurch ein Aufschieben der Montagehilfe auf den weiteren Zylinder mechanisch begrenzt. Der
mechanische Anschlag kann beispielsweise als Stift, der ganz oder teilweise durch den Hilsenkdrper verlauft ausge-
staltet sein, wobei der Stift in Form einer Schraube, eines Pins, einer Platte oder einer Niete vorliegen kann.

[0055] Einmechanischer Anschlag kann beispielsweise als ein Ring oder ein oder mehrere Ringsegmente ausgestaltet
sein, welcher mit der Innenseite des Hilsenkdrpers verbunden und damit als innenliegender Anschlag ausgefiihrt ist
oder kann an einer Stirnseite des Hilsenkdrpers befestigt und damit als aufRenliegender Anschlag ausgefihrt sein.
[0056] Des Weiteren kann ein mechanischer Anschlag als eine Scheibe ausgestaltet sein, die eine Stirnseite des
Hulsenkorpers ganz oder teilweise verschlie3t. Auch hierbei wird ein Aufschieben auf den weiteren Zylinder mechanisch
begrenzt.

[0057] Der mechanische Anschlag kann aus einem unnachgiebigen, festen Material oder alternativ aus einem elas-
tischen, nachgiebigen Material gefertigt sein. Bevorzugt besteht der mechanische Anschlag aus einem elastischen
Material. Bei Verwendung eines elastischen, nachgiebigen Materials, kann der Anschlag zum einen St63e beim Anbrin-
gen abfedern. Des Weiteren kann ein solcher Anschlag aus einem elastischen Material leicht an dem Hiilsenkdrper
befestigt werden, beispielsweise durch Verkleben. Das Material des Anschlags kann dazu beispielsweise in Bandform
bereitgestellt werden und nach einem Zuschneiden von Innen an den Hilsenkdrper geklebt werden. Als elastisches
Material fir einen mechanischen Anschlag sind insbesondere Elastomere wie beispielsweise Naturkautschuk (NK),
Nitril-Butadien Kautschuk (NBR), Polychloropren (CR), Ethylen-Propylen-Dien Kautschuk (EPDM) oder Kombinationen
hieraus geeignet. Besonders bevorzugt ist Nitril-Butadien Kautschuk (NBR).
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[0058] Bevorzugt weist der Hilsenkdrper mindestens einen Dichtungsring an seiner Innenseite auf, wobei der Dich-
tungsring die Montagehilfe gegeniiber der Mantelflache des Hohlzylinders abdichtet. Im Gegensatz zu einem mecha-
nischen Anschlag wird durch die Dichtung das Aufschieben der Montagehilfe auf den weiteren Zylinder nicht verhindert.
[0059] Als Materialien fir den Dichtungsring sind Elastomere wie beispielsweise Naturkautschuk (NK), Nitril-Butadien
Kautschuk (NBR), Polychloropren (CR), Polystyrol- Dien Kautschuke (SBS, SIS), Ethylen-Propylen-Dien Kautschuk
(EPDM) oder Kombinationen daraus geeignet.

[0060] Bevorzugt ist der Hulsenkorper der Montagehilfe an einem Ende offen und am anderen Ende geschlossen
ausgestaltet. Am geschlossenen Ende befindet sich dabei ein mechanischer Anschlag, welcher die betreffende Stirnseite
vollstandig oder teilweise bedeckt.

[0061] Bevorzugt weist der Hiillsenkorper an der Innenseite zumindest zwei Dichtungsringe auf, welche eingerichtet
sind, gegen die Mantelflache des Hohlzylinders abzudichten. Das Vorsehen von zwei Dichtungsringen kann beispiels-
weise auch mit einem mechanischen Anschlag und insbesondere auch mit einem abgeschlossenen Ende des Hiilsen-
korpers kombiniert werden.

[0062] Der Hillsenkorper der Montagehilfe umfasst zumindest eine gasundurchlassige Basisschicht aus einem flexib-
len oder starren Material.

[0063] Bevorzugtist das Material der Basisschicht ausgewahlt ist aus einem Kunststoff, einem Polymerverbundstoff,
einem faserverstarkten Kunststoff, einem Glas, einem Metall und Kombinationen von zumindest zweien dieser Materi-
alien.

[0064] Bevorzugt umfasst der Hilsenkorper zusatzlich eine kompressible Schicht, die eine Basisschicht, eine Zwi-
schenschicht und/oder eine AuRenschicht sein kann. Bevorzugt ist die kompressible Schicht eine AuRenschicht.
[0065] Bevorzugt ist das Material der kompressiblen Schicht ausgewahlt aus der Gruppe umfassend elastische Voll-
materialien, elastische Schdume, mit Hohlkugeln gefiillte Materialien und Kombinationen dieser Materialien.

[0066] Das elastische Material ist beispielsweise ausgewahlt ist aus einem Kautschuk, einem Gummi, einem Ethylen-
Propylen-Dien-Kautschuk, einem Styrol-Butadien-Copolymer, einem Styrol-Isopren-Copolymer, einem Polyurethan, ei-
nem Polyether-Amid, einem Silikon-Kautschuk oder Kombinationen davon. Ein Beispiel fir ein geeignetes Gummi ist
Polyester-Urethan-Kautschuk. Der elastische Schaum ist beispielsweise ausgewahlt ist aus der Gruppe umfassend
Polyurethanschaum, Polyester-Urethan Schaum, Epoxid-Schaum, Silikon-Schaum und Kombinationen mehrerer dieser
Schaume.

[0067] Bevorzugt weist die kompressible Schicht eine Dicke im Bereich von 0,1 mm bis 30 mm auf. Besonders be-
vorzugt liegt die Dicke im Bereich von 0,5 mm bis 10 mm, ganz besonders bevorzugt im Bereich von 0,7 mm bis 5 mm
und am meisten bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 3,5 mm.

[0068] Die vorgeschlagene Montagehilfe wird bevorzugt fiir das Aufschieben und/oder fiir das Abziehen eines vor-
zugsweise als Adapterhilse ausgebildeten Hohlzylinders von einem weiteren Zylinder verwendet. Der weitere Zylinder
ist dabei bevorzugt als Druckformzylinder ausgestaltet.

[0069] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist es eine Anordnung bereitzustellen, die eine erfindungsgemafle Monta-
gehilfe angeordnet auf einem Hohlzylinder umfasst.

[0070] Die vorgeschlagene Anordnung umfasst einen Hohlzylinder und eine der hierin beschriebenen Montagehilfen,
wobei der Hohlzylinder einen zylindrischen Kérper umfasst, bei dem innerhalb eines ersten Anteils einer Mantelflache
Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissens angeordnet sind und ein zweiter Anteil der Mantelflaiche gasundurchlassig
ausgestaltet ist oder eine gegeniiber dem ersten Anteil verringerte Anzahl und/oder GréRe an Offnungen zum Erzeugen
eines Luftkissen aufweist, wobei die Offnungen im ersten Anteil der Mantelfliche mit mindestens einer Gaszufiihrung
in Verbindung stehen, welche mit mindestens einem Gaseinlass auf der Innenseite des zylindrischen Kérpers verbunden
ist, und wobei die Montagehilfe auf dem Hohlzylinder derart angeordnet ist, dass diese zumindest den ersten Anteil der
Mantelflache vollstandig liberdeckt und die Offnungen im ersten Anteil der Mantelflaiche abdichtet.

[0071] Bei dem Hohlzylinder handelt es sich bevorzugt um einen Adapterzylinder und bei dem weiteren Zylinder
handelt es sich bevorzugt um einen Druckformzylinder.

Beispiele:

[0072] Zur Bestimmung der Abzugskraft, die nétig ist, um einen als Adapter ausgefiihrten Hohlzylinder von einen
Zylinder abzuziehen, wurde eine Anordnung umfassend einen Adapter und einen Zylinder hergestellt, wobei der Adapter
aufden Zylinder aufgeschoben wurde. Als Adapter wurde ein Hohlzylinder mit einem Innendurchmesser von 86,06 mm,
AuRendurchmesser 114,708 mm, einer Gasversorgung und Offnungen bereitgestellt. Der Hohlzylinder weist an seiner
AuBeren Mantelflache (Offnungen auf, die als pordser Bereich mit einer Flache von 3600 mm?2 und einer Porositét von
18% ausgestaltet sind, um ein Luftkissen zu erzeugen. Dieser Hohlzylinder wurde kraftschlissig mit einem Kraftaufneh-
mer Spider8 (Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH) verbunden. Dieser Hohlzylinder wurde auf einen Carbonzylinder
(AuBendurchmesser 86,06 mm) mit Gasversorgung und Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissens montiert. Der
Carbonzylinder weist als pordser Bereich ausgefiihrte Offnungen auf, wobei der porése Bereich eine Flache von 2700
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mm2 und eine Porositat von 18% aufweist. Nach der Montage der Anordnung wurde die fiir ein Abziehen des Adapters
vom Carbonzylinder erforderliche Abzugskraft gemessen. Zur Erleichterung des Abziehens wurde ein Luftkissen erzeugt.
Zur Erzeugung des Luftkissens wurde der Carbonzylinder mit Druckluft bei einem Druck von 6,5 bar und einem Durchfluss
von 720 I/min beaufschlagt. Zur Verstarkung des Messsignals des Kraftaufnehmers wurde dieser mit einem Messver-
starker HBM Spider8 (Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH) verbunden und die verstarkten Signale mit einem Computer
und der Software catmanEasy 3.2.3.40 (Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH) ausgelesen. Somit wurde die Maximal-
kraft beim Abziehen bestimmt und nach 5 Messungen der Mittelwert gebildet.

[0073] Die Versuche wurden jeweils ohne eine Montagehilfe und mit verschiedenen Montagehilfen durchgefiihrt. Als
Montagehilfen kamen ein Klebeband Rotec-Tape (Rotec), eine Schrumpffolie und ein Hohlzylinder zum Einsatz. Der
Hohlzylinder mit einer 1 mm dicken inneren Schicht aus glasfaserverstarktem Polyester, einer 3 mm dicken kompressible
Schicht aus Polyurethanschaum, einer 2 mm glasfaserverstarten Polyesterschicht und einer 7 mm dicken auferen
Schicht aus einem geflilltem Polyurethanschaum weist einen Innendurchmesser von 114,708 mm, einen AuRendurch-
messer von 124 mm und eine Lange von 5 cm auf. Auf einer Seite ist ein innenliegender und umlaufenden Anschlag
aus einem elastischen Material versehen. Als elastisches Material wurde ein Nitril-Butadien-Kautschuk verwendet. Die
Hoéhe des mechanischen Anschlags betragt 2 mm und die Breite Betragt 5 mm. Die erforderliche maximale Abziehkraft
wurde jeweils wie oben beschrieben bestimmt. Die Versuchsergebnisse sind in der Tabelle 1 dargestellt.

Tabelle 1:
Montagehilfe Abziehkraft [kN] | Luftverbrauch | Schutzwirkung Verschmutzung | Schutzwirkung mechanisch
Keine (Vergleich) 4,5 Sehr hoch Keine Keine
Schrumpffolie 5,5, Niedrig Gut Gering
Klebeband 8,1 Niedrig Gut Gering
Zylinder 1,8 Sehr niedrig Sehr gut Hoch

[0074] Aus Tabelle 1 ist ersichtlich, dass die Verwendung einer Montagehilfe die Abzugskraft reduzieren und/oder die
einzusetzende Luftmenge reduzieren kann. Weiterhin lassen sich mit den Montagehilfen die Offnungen gegen Ver-
schmutzung und mechanische Beschadigung schitzen.

Kurze Beschreibung der Figuren
[0075] Es zeigen:

Figuren 1a bis 1e das Aufschieben eines Hohlzylinders auf einen weiteren Zylinder unter Verwendung einer Mon-
tagehilfe,

Figur 2 das Abdichten von Offnungen eines Hohlzylinders unter Verwendung eines bahnférmigen flexiblen Materials,
Figur 3 einen Schnitt durch eine Montagehilfe gemaf einer ersten Ausfiihrungsform,

Figur 4 einen Schnitt durch eine Montagehilfe gemaf einer zweiten Ausfihrungsform und

Figur 5 einen Schnitt durch eine Montagehilfe gemaf einer dritten Ausfiihrungsform.

Figur 6 einen Schnitt durch eine Montagehilfe gemaf einer vierten Ausfiihrungsform.

[0076] In den Figuren 1a bis 1e ist schematisch ein Aufschieben eines Hohlzylinders 100 auf einen weiteren Zylinder
200 dargestellt.

[0077] Figur 1a zeigt einen Hohlzylinder 100, dessen Mantelflache 102 einen ersten Anteil 110 und einen zweiten
Anteil 120 aufweist. Im ersten Anteil 110 der Mantelflache 102 befinden sich Offnungen zur Erzeugung eines Luftkissens.
Derzweite Anteil 120 ist hingegen gasundurchlassig ausgefiihrt. Beidem Hohlzylinder 100 handelt es sich beispielsweise
um eine Adapterhiilse, welche auf einen Druckformzylinder aufgeschoben werden soll.

[0078] Beim Aufschieben eines solchen Hohlzylinders 100 auf einen Druckformzylinder wird iber ein Gas, welches
aus Offnungen im Druckformzylinder herausstrémt, ein Luftkissen gebildet, welches ein Gleiten des Hohlzylinders 100
auf dem Druckformzylinder verbessert und den Hohlzylinder 100 dabei bevorzugt auch aufweitet. Da das Gas jedoch
tiber die Offnungen im ersten Anteil 110 der Mantelfliche 102 des Hohlzylinders 100 teilweise entweicht, wird dieses
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Luftkissen geschwécht und das Aufschieben erschwert.

[0079] Umwahrend der Montage ein Austreten von Gas aus dem ersten Anteil 110 der Mantelflache 102 zu vermeiden
oder zumindest zu reduzieren, wird eine Montagehilfe 400 bereitgestellt.

[0080] Die Montagehilfe 400 ist als ein Hihlsenkdrper 402 ausgestaltet, welcher in der in Figur 1a dargestellten
Ausfiihrungsform an einem Ende offen ist, vergleiche Figur 4 und 5.

[0081] Der in Figur 1a dargestellte Pfeil deutet die Richtung an, in der die Montagehilfe 400 Gber den Hohlzylinder
100 geschoben wird.

[0082] InFigur 1bistder Hohlzylinder 100 mit der darauf angeordneten Montagehilfe 400 dargestellt. Die Montagehilfe
400 ist soweit es mechanisch moglich ist auf den Hohlzylinder 100 geschoben worden, wobei das abgeschlossene Ende
des Hiilsenkorpers 402 der Montagehilfe 400 als ein mechanischer Anschlag dient und ein weiteres Aufschieben ver-
hindert.

[0083] Die Montagehilfe 400 stellt in dieser Position eine Abdichtung von Offnungen im ersten Anteil 110 der Mantel-
flache 102 des Hohlzylinders 100 dar, so dass beim Aufziehen des Hohlzylinders 100 auf einen weiteren Zylinder 200,
vergleiche Figur 1c, weniger Luft entweicht. Hierdurch wird eine Schwachung des Luftkissens zwischen dem Hohlzylinder
100 und dem weiteren Zylinder 100 verhindert oder zumindest reduziert.

[0084] Figur 1c zeigt einen weiteren Zylinder 200, der beispielsweise als ein Druckformzylinder ausgestaltet ist. Der
weitere Zylinder 200 weist auf seiner Mantelfliche 202 Offnungen 210 auf, welche in der in Figur 1c dargestellten
Ausfiihrungsform in Form eines umlaufenden Rings in der Nahe eines der Enden des weiteren Zylinders 200 angeordnet
sind.

[0085] Wie mit dem Pfeil in Figur 1c angedeutet, wird die mit Bezug zur Figur 1b bereits beschriebene Anordnung aus
dem Hojlzylinder 100 und der Montagehilfe 400 auf den weiteren Zylinder 200 aufgeschoben, wobei der weitere Zylinder
200 mit einem Gas wie beispielsweise Druckluft beaufschlagt wird. Durch das Beaufschlagen mit Druckluft strémt Luft
aus den Offnungen 210 aus, so dass sich ein Luftkissen bildet und das Aufschieben der Anordnung aus Hohlzylinder
100 und Montagehilfe 400 erleichtert. Die Montagehilfe 400 verhindert dabei, dass die Druckluft direkt wieder Uber den
ersten Anteil 110 der Mantelflache 102 des Hohlzylinders 100 entweicht.

[0086] Figur 1d zeigt die Anordnung aus dem Hohlzylinder 100 und der Montagehilfe 400 in einem vollstandig auf den
weiteren Zylinder 200 aufgeschobenen Zustand.

[0087] Figur 1e zeigt das Abziehen der Montagehilfe 400 von dem Hohlzylinder 200. Die Montagehilfe 400 wird, wie
mitdem Pfeil in Figur 1e angedeutet, in der umgekehrten Richtung wieder abgezogen. Die Beaufschlagung des weiteren
Zylinders 200 mit Druckluft kann vor oder nach dem Abziehen der Montagehilfe 400 beendet werden. Alternativ dazu
kann der weitere Zylinder 200 zunachst weiter mit Druckluft beaufschlagt werden, um nun die Montage einer Druckform
oder einer Druckhilse vorzunehmen, wobei nun durch Luft, welche aus dem ersten Bereich 110 der Mantelflache 102
des Hohlzylinders 100 austritt, ein Luftkissen erzeugt wird, welches das Montieren einer Druckform bzw. Druckhllse
unterstutzt.

[0088] Eine Demontage des Hohlzylinders 100 vom weiteren Zylinder 200 kann durch umgekehrte Ausfiihrung der
beschriebenen Schritte erfolgen.

[0089] Figur 2 zeigt das Abdichten von Offnungen eines Hohlzylinders 100 im ersten Anteil 110 der Mantelflache 102
unter Verwendung eines bahnférmigen flexiblen Materials 300.

[0090] Das bahnférmige flexible Material 300 kann anstelle einer Montagehilfe 400 bei der Ausfiihrung der in den
Figuren 1a bis 1e skizzierten Schritte dienen. Hierzu wird der erste Anteil 110 der Mantelflache 102 des Hohlzylinders
100 mit dem bahnférmigen flexiblen Material 300 umwickelt, wie mit dem Pfeil in der Figur 2 angedeutet. Das bahnférmige
flexible Material 300 ist dabei gasundurchlassig und beispielsweise als eine Kunststofffolie ausgefiihrt. Diese Kunst-
stofffolie kann dabei insbesondere als eine Adhasionsfolie ausgestaltet sein, welche ohne Einsatz eines Klebstoffs auf
der Mantelflache 102 haftet. Alternativ kann die Kunststofffolie als ein Klebeband ausgestaltet sein, welches im Wesent-
lichen aus einer mit einem Klebstoff beschichteten Kunststofffolie besteht.

[0091] Figur 3 zeigt einen Schnitt durch die Montagehilfe 400. Die Montagehilfe 400 umfasstin der in Figur 3 gezeigten
ersten Ausflihrungsform einen Hullsenkorper 402, welcher wie ein Hohlzylinder geformtist. Der Hillsenkdrper 402 umfasst
zumindest eine Basisschicht 404 und kann in weiteren Ausfiihrungsvarianten zusatzliche Schichten wie beispielsweise
eine kompressible Schicht aufweisen.

[0092] An einem Ende ist der Hilsenkdrper 402 in der in Figur 3 dargestellten Ausfiihrungsform mit einer scheiben-
férmigen Stirnflache 408 abgeschlossen. Die Stirnflache 408 stellt dabei einen mechanischen Anschlag dar, der ein
Aufschieben der Montagehilfe 400 auf einen Hohlzylinder 100, vergleiche Figur 1a, begrenzt.

[0093] Im Bereich des anderen Endes ist im Inneren des Hilsenkérpers 402 ein umlaufender Dichtungsring 406
angeordnet. Wird die Montagehilfe 400 auf einen Hohlzylinder 100 aufgeschoben, dichtet dieser Dichtungsring 406
gegenuber der Mantelflache 102 des Hohlzylinders 100 ab, so dass sich zwischen der Mantelflache 102 des Hohlzylinders
100 und dem Hulsenkdrper 402 der Montagehilfe 400 ein abgeschlossener Raum ausbildet. Aus dem ersten Anteil 110
der Mantelflache 102 des Hohlzylinders 100 ausstromendes Gas wird auf diese Weise eingeschlossen und ein Austritt
des Gases unterbunden oder zumindest reduziert.
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[0094] Figur 4 zeigt einen Schnitt durch eine zweite Ausfihrungsform der Montagehilfe 400. Im Gegensatz zu der mit
Bezug zur Figur 3 beschriebenen ersten Ausfilhrungsform weillt diese offene Enden auf. Weiterhin sind unabhéangig
voneinander einsetzbare Anschlage 407a und 407b gezeigt. Ein durchgehender eingesetzter Anschlag 407a istin Form
eines den Hulsenkdrper durchdringenden Stiftes ausgestaltet. Ein eingebrachter Anschlag 407b ist in Form eines in den
Hulsenkorper eingearbeiteten Stiftes ausgestaltet.

[0095] Je nach Anwendungsfall kénnen verschiedene Ausflihrungsvarianten fur die mechanischen Anschlage mitein-
ander kombiniert werden oder es kénnen alle Anschlage einheitlich ausgestaltet werden.

[0096] Figur 5 zeigt einen Schnitt durch eine dritte Ausfiihrungsform der Montagehilfe 400. Im Gegensatz zu der mit
Bezug zur Figur 3 beschriebenen ersten Ausfiihrungsform sind zwei voneinander beabstandete Dichtungsringe 406 im
Inneren des Hilsenkorpers 402 der Montagehilfe 400 angeordnet. Der Abstand zwischen den beiden Dichtungsringen
406 und deren Anordnung ist dabei so gewahlt, dass bei einem vollstandigen Aufschieben der Montagehilfe 400 auf
den Hohlzylinder 100, vergleiche Figur 1a, der erste Anteil 110 der Mantelflache 102 zwischen den beiden Dichtungs-
ringen 406 liegt.

[0097] Fir die korrekte Ausrichtung der Montagehilfe 400 ist ein im Inneren des Hilsenkorpers 402 angeordneter
Anschlag 407¢ angeordnet. Bevorzugt weist der Anschlag 407c¢ eine Ringform oder eine unterbrochene Ringform mit
mehreren Ringsegmenten auf. Der Anschlag 407c ist beispielsweise aus einem flexiblen Material wie einem Kautschuk
gefertigt und wird von Innen am Hulsenkoérper 402 befestigt.

[0098] Figur 6 zeigt einen Schnitt durch eine vierte Ausfiihrungsform der Montagehilfe 400. Die vierte Ausfihrungsform
der Montagehilfe 400 unterscheidet sich von der dritten Ausfiihrungsform, welche mit Bezug zur Figur 5 beschrieben
wurde, durch die Anordnung des Anschlags 407d. Der Anschlag 407d ist von auen an der Stirnseite des Hulsenkorpers
402 befestigt, beispielsweise durch Kleben.

Bezugszeichenliste
[0099]

100  Hohlzylinder

102  Mantelflaiche Hohlzylinder
110  erster Anteil

120  undurchlassiger zweiter Anteil

200  weiterer Zylinder
202  Mantelflache weiterer Zylinder
210  Offnungen

300 flexibles Material

400 Montagehilfe

402 Hilsenkorper

404 Basisschicht

406 Dichtungsring

407a  Anschlag innen als durchgehender Stift
407b  Anschlag innen als eingebrachter Stift.

407¢  Anschlag innen als Ring oder Ringsegment
407d  Anschlag aulRen als Ring oder Ringsegment
408 Stirnflache

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Montage eines Hohlzylinders (100) auf oder zur Demontage eines Hohlzylinders (100) von einem
weiteren Zylinder (200), wobei der Hohlzylinder (100) einen zylindrischen Korper umfasst, bei dem innerhalb eines
ersten Anteils (110) einer Mantelflache (102) Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissens angeordnet sind und ein
zweiter Anteil (120) der Mantelflache (102) gasundurchlassig ausgestaltet ist oder eine gegeniiber dem ersten Anteil
(110) verringerte Anzahl und/oder GréRe an Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissen aufweist, wobei die Offnun-
gen im ersten Anteil der Mantelflache mit mindestens einer Gaszufiihrung in Verbindung stehen, welche mit min-
destens einem Gaseinlass auf der Innenseite des zylindrischen Kdrpers verbunden ist, und wobei der weitere
Zylinder (200) auf einer Mantelflache Offnungen (210) aufweist und {iber eine interne Gasversorgung den Offnungen
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(210) Gas zufuihrbar ist,
wobei das Verfahren zur Montage folgende Schritte umfasst:

a) Bereitstellen des Hohlzylinders (100),

b) Aufbringen einer Abdichtung auf den ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100), so
dass ein Austritt von Gas aus dem ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) unterbunden oder reduziert wird,
c) Bereitstellen des weiteren Zylinders (200),

d) Beaufschlagen des weiteren Zylinders (200) mit Gas, so dass Gas aus den Offnungen (210) austritt,

e) Aufschieben des Hohlzylinders (100) auf den weiteren Zylinder (200) und

f) optional Entfernen der Abdichtung

und/oder wobei das Verfahren zur Demontage folgende Schritte umfasst:

g) Bereitstellen einer Anordnung, bei der der Hohlzylinder (100) auf dem weiteren Zylinder (200) platziert ist,
h) Aufbringen einer Abdichtung auf den ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100), so
dass ein Austritt von Gas aus dem ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) unterbunden oder reduziert wird,
i)Beaufschlagen des weiteren Zylinders (200) mit Gas, so dass Gas aus den Offnungen (210) austritt, und
j)Abziehen des Hohlzylinders (100) vom weiteren Zylinder (200).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (210) des weiteren Zylinders (200)
und/oder die Offnungen im ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100) als Luftlécher oder
als pordse Bereiche ausgestaltet sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass beim Aufbringen einer Abdichtung gemaf
Schritt b) oder h) des Verfahrens ein gasundurchlassiges Material (300) in engen Kontakt mit dem ersten Anteil
(110) der Mantelflache (102) gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das gasundurchlassige Material (300) den ersten
Anteil (110) der Mantelflache (102) vollstandig tberdeckt.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das gasundurchlassige Material (300) flexibel
ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das gasundurchlassige Material (300) mittels Adha-
sion auf dem ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) haftet.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible Material (300) bandférmig aus-
gestaltet ist und im Schritt b) oder h) um den Hohlzylinder (100) gewickelt wird, so dass zumindest der erste Anteil
(110) der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100) Gberdeckt wird und optional mittels Kleber und/oder Klettver-
schluss fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible gasundurchlassige Material (300)
schlauchférmig ausgestaltet ist und im Schritt b) oder h) zumindest tiber den ersten Anteil (110) der Mantelflache
(102) des Hohlzylinders (100) gezogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt b) oder h) eine Montagehilfe
(400) uber zumindest den ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100) geschoben wird, wobei
die Montagehilfe (400) hllsenférmig ausgestaltet ist und einen gasundurchlassigen Hilsenkérper (402) aufweist,
wobei der Hilsenkdrper (402) einen Innendurchmesser aufweist, der bis zu 5% kleiner, gleich oder groRer ist als
der AuRendurchmesser des Hohlzylinders (100), und wobei die Montagehilfe zumindest einen mechanischen An-
schlag (407a, 407b, 408) aufweist, der ein Aufschieben der Montagehilfe (400) auf den weiteren Zylinder (200)
begrenzt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Hilsenkérper (402) der Montagehilfe (400) min-
destens einen Dichtungsring (406) an seiner Innenseite aufweist, wobei der Dichtungsring (406) die Montagehilfe
(400) gegentiber der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100) abdichtet.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mantelflache des Hilsenkorpers (402)

zusatzlich zu dem ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100) zumindest einen Teil des
zweiten Anteils (120) der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (iberdeckt.
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Montagehilfe (400) zur Verwendung in einem der Verfahren zur Montage oder zur Demontage eines Hohlzylinders
(100) auf einem weiteren Zylinder (200) nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Montagehilfe (400) hilsenférmig ausgestaltet ist und einen gasundurchlassigen Hilsenkérper (402) aufweist, wobei
der Hulsenkoérper (402) einen Innendurchmesser aufweist, der bis zu 5% kleiner, gleich oder gréRer ist als der
AuBendurchmesser des Hohlzylinders (100), und mindestens einen mechanischen Anschlag (407a, 407b, 408)
aufweist, der ein Aufschieben der Montagehilfe (400) auf den weiteren Zylinder (200) begrenzt.

Montagehilfe (400) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Anschlag aus einem elastischen Material
besteht.

Montagehilfe (400) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Hiilsenkérper (402) mindestens
einen Dichtungsring (406) an seiner Innenseite aufweist, wobei der Dichtungsring (406) die Montagehilfe (400)
gegenuber der Mantelflache (102) des Hohlzylinders (100) abdichtet.

Montagehilfe (400) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Hiilsenkorper (402)
an einem Ende offen und am anderen Ende geschlossen oder teilweise geschlossen ausgestaltet ist und/oder an
seiner Innenseite zumindest zwei Dichtungsringe (406) aufweist, welche eingerichtet sind, gegen die Mantelflache
(102) des Hohlzylinders (100) abzudichten.

Montagehilfe (400) nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Hiilsenkorper (402)
zumindest eine gasundurchlassige Basisschicht aus einem flexiblen oder starren Material umfasst.

Montagehilfe (400) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Material der Basisschicht ausgewahlt
ist aus einem Kunststoff, einem Polymerverbundstoff, einem faserverstarktem Kunststoff, einem Glas, einem Metall
und Kombinationen von zumindest zweien dieser Materialien.

Montagehilfe (400) nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Hiilsenkorper (402)
zusatzlich eine kompressible Schicht umfasst.

Anordnung umfassend einen Hohlzylinders (100) und eine Montagehilfe (400) nach einem der Anspriiche 12 bis
18, wobei der Hohlzylinder (100) einen zylindrischen Kérper umfasst, bei dem innerhalb eines ersten Anteils (110)
einer Mantelflache (102) Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissens angeordnet sind und ein zweiter Anteil (120)
der Mantelflache (102) gasundurchlassig ausgestaltet ist oder eine gegentiber dem ersten Anteil (110) verringerte
Anzahl und/oder GréRe an Offnungen zum Erzeugen eines Luftkissen aufweist, wobei die Offnungen im ersten
Anteil (110) der Mantelflache (102) mit mindestens einer Gaszufiihrungin Verbindung stehen, welche mitmindestens
einem Gaseinlass auf der Innenseite des zylindrischen Kérpers verbunden ist, und wobei die Montagehilfe (400)
auf dem Hohlzylinder (100) derart angeordnet ist, dass diese zumindest den ersten Anteil (110) der Mantelflache
(102) vollstandig Giberdeckt und die Offnungen im ersten Anteil (110) der Mantelflache (102) abdichtet.
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